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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 ในอุตสาหกรรมการผลิต การที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได จําเปน
ที่จะตองคํานึงถึงสิ่งเหลานี้ คือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ นั่นกห็มายความวาธุรกิจการผลิตที่
จะสามารถประสบความสําเร็จไดจะตองมกีารผลิตสินคาที่ดีมีคุณภาพ ประกอบกับการมีตนทุนการ
ผลิตที่ต่ํา รวมถึงมีความสามารถในการจดัสงสินคาไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในแงของ
ปริมาณและเวลา แตในปจจุบันเปนที่ทราบกันดวีา ในกระบวนการผลิตที่ดําเนินการกันอยูมกัมี
กิจกรรมที่จัดไดวาเปนความสูญเปลา (Wastes) และความสูญเสีย (Losses) ซ่ึงเปนสิ่งที่ไมได
กอใหเกิดคณุคาเพิ่ม (Non-Value Added) กับผลิตภัณฑ แตในทางตรงกันขามกลบักอใหเกิดเวลา 
และคาใชจายที่เพิ่มขึ้นแฝงอยูดวยเสมอ ดังนั้นถาองคกรการผลิตตางๆ หันมาใหความสําคัญกับ
ปจจัยที่สงผลถึงความสามารถในการตอบสนองตอลูกคาอยางเพยีงพอ ก็จะทําใหศักยภาพในการ
แขงขันของตนเพิ่มสูงขึ้น 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SMEs) บางแหงที่ยังขาดการบริหารการจัดการที่ดี
พอ ยังขาดความรูความเขาใจในเรื่องของความสูญเปลาและความสูญเสีย ยังไมมคีวามเขาใจใน
ภาพรวมของความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุตางๆ ที่สงผลใหเกิดเวลานําทีย่าวนาน ดังนัน้
จึงไมรูวาควรที่จะเริ่มตนปรบัปรุงแกไขปญหาที่มีอยูอยางมากมายในองคกรไดอยางไร จากเหตผุล
ดังกลาว สงผลใหเกดิความสูญเปลาและความสูญเสียจํานวนมากกระจดักระจายแฝงอยูในกิจกรรม
ตางๆ ทําใหเกิดการสงมอบสินคาที่ลาชาไมทันกับวนัเวลาที่กําหนด เนื่องจากองคกรเหลานั้นได
มองขามปญหาและสาเหตุบางประการที่สงผลกระทบตอเวลานํา 

จากสภาพปญหาในปจจุบันของทางโรงงานกรณีศกึษา เวลานําของการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งมีคาเฉลี่ยเทากับ 25.11 วัน ซ่ึงพบวาความสามารถในการสงมอบสินคาของ
โรงงานกรณีศกึษายังไมสามารถตอบสนองตอลูกคาไดอยางรวดเร็วเพยีงพอ ทําใหเกดิปญหาการสง
มอบสินคาลาชากวาที่ตกลงไวกับลูกคา ประกอบกับสภาวะการแขงขันในปจจุบันจัดไดวามกีาร
แขงขันกันอยางรุนแรงในเรื่องของเวลา การที่จะพัฒนาองคกรใหอยูในระดับแนวหนาของ
อุตสาหกรรมการผลิตไดนัน้ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองบริหารจัดการตามกลยุทธที่มุงเนนในเรื่องของ
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การสรางคุณคาเพิ่มดวยการกําจัดความสูญเปลาและความสูญเสียที่ไมไดเพิ่มคณุคาใหกับผลิตภณัฑ 
โดยคํานึงถึงเวลาเปนหลัก (Time-based Competition : TBC) เพื่อใหองคกรมีความยืดหยุนคลองตัว 
ตอบสนองตอลูกคาไดอยางรวดเร็ว พรอมกับการใชทรัพยากรที่มอียูอยางประหยัดคุมคา และยัง
สามารถเพิ่มคุณภาพใหกับผลิตภัณฑไดอีกดวย ในงานวิจยัเร่ืองการลดเวลานําทีผ่านมาในอดีต
มักจะมุงเนนปรับปรุงในสาเหตุกลุมใดกลุมหนึ่งที่สงผลใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน โดยที่อาจจะ
มองขามสาเหตุบางประการไป  เนื่องจากยังขาดแนวทางในการรวบรวมสาเหตุตางๆ ที่สงผลตอ
เวลานํา ดังนัน้จากชองวางตรงจุดนี้ จึงกอใหเกดิความคิดที่จะสรางผังความสัมพันธระหวางปญหา
และสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน เพื่อใชเปนแนวทางในการลดเวลานําของ
การผลิตขององคกรอื่นๆ ตอไป 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1. เพื่อนําเสนอผงัความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหต ุ ที่สงผลใหเกดิเวลานําของการผลิต
ที่ยาวนาน 

2. เพื่อหาแนวทางลดเวลานําของการผลิตของโรงงานกรณศีึกษา 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
 

1. ทําการศึกษาวจิัยแกปญหาในโรงงานกรณศีึกษาโดยศึกษาในกระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง เริ่มตนตั้งแตธุรการแผนกผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิต
จนกระทั่งทําการผลิตสินคาเสร็จและนําสนิคาเขาเก็บในคลังสินคา  

2. ทําการศึกษาวจิัยแกปญหาเฉพาะสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน ที่มี
ความสําคัญเปนอันดับตนๆ และทางโรงงานเห็นสมควรที่จะทําการปรบัปรุงแกไข  

 
1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ ที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
2. แนวทางในการลดเวลานําของการผลิตของโรงงานผลิตเทปลูกไม 
3. ระบบการทํางานของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ที่มีเวลานําของการผลิตลดลง 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. เพื่อเปนแนวทางในการรวบรวมและแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สําหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอม (SMEs) เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขนั 

2. เพื่อเปนแนวทางในการแกปญหาที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
3. สามารถปรับปรุงความสามารถในการตอบสนองของโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1. ระยะการนยิามปญหา (Define : D) 
• สํารวจทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ เพื่อหาปจจยัที่สงผลตอระยะเวลานําของการผลิต 
• จัดการประชุมรวมกับผูบริหารของโรงงาน เพื่อทําการเลอืกชนิดของผลิตภัณฑทีจ่ะทํา

การปรับปรุงแกไข  
• จัดตั้งคณะทํางานในการวิจยั ประกอบดวย ผูจัดการแผนก ชางเทคนคิ และพนักงาน

ปฏิบัติการ รวมจํานวน 8 ทาน คณะทํางานชุดนี้ถูกจดัตัง้ขึ้นเพื่อระดมสมองรวบรวม
ปญหา และสาเหตุที่สงผลทําใหเกดิระยะเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สําหรับ
นํามาใชในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานํา
ของการผลิตที่ยาวนาน ในระยะการวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหา และระดมสมอง
คัดเลือกสาเหตุที่สงผลกระทบตอระยะเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข และทําการวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงแกไข
สําหรับสภาพปญหาที่เกิดขึน้ ในระยะการปรับปรุงแกไขปญหา  

• ศึกษาขั้นตอนการทํางาน และกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งและสราง
แผนผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 

2. ระยะการวดัและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure : M) และระยะการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหา (Analyze : A) 
• สํารวจสภาพปญหาจากขอมลูของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ

ร่ิง โดยทําการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิต ออกเปน 4 สวน 
ประกอบดวย เวลากอนเริ่มการผลิต เวลารอวัตถุดิบ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และเวลา
ในกระบวนการผลิต 
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• รวบรวมขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหาของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ที่สามารถหา
ไดจากขอมูลในอดีตของโรงงาน  

• สรางแบบบันทึกขอมูลเพื่อวดัและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหา ในสวนที่
จําเปนตองเกบ็ขอมูลใหม  

• ทําการทดสอบคุณภาพของแบบบันทึกขอมูล และแกไขขอบกพรองกอนนํามาใชจริง 
โดยนําไปปรกึษาคณะทํางาน และพนกังานที่จะตองเปนผูทําหนาที่ในการเก็บขอมูล 

• จัดการประชุมพนักงานผูรับผิดชอบในการเก็บขอมูล เพื่อทําความเขาใจถึงวิธีการใน
การเก็บขอมูล 

• ทําการเก็บขอมูล นําผลที่ไดมาวิเคราะห สรุปรวบรวมขอมูลจากสวนตางๆ เพื่อเตรยีม
นําเสนอ 

• จัดการประชุมคณะทํางาน เพื่อแสดงผลที่ไดจากการวดัสภาพปญหา 
• ทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุที่เกดิขึ้นภายในโรงงานกรณีศกึษาทีส่งผลใหเกิดเวลา

นําของการผลิตที่ยาวนาน ดวยการระดมสมองจากคณะทํางาน 
• นําปญหาและสาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง ประกอบกับความรูที่ไดศึกษามา

จากทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่กีย่วของ มาจัดทําผังความสัมพันธ (Relation diagram) 
ระหวางปญหาและสาเหตุทีส่งผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน โดยแบงปญหา
ออกเปน 4 สวน ดังนี้ ปญหาในเรื่องการมีระยะเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน ปญหา
ในเรื่องการมีระยะเวลารอวตัถุดิบที่ยาวนาน ปญหาในเรื่องการมีระยะเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรที่ยาวนาน และปญหาในเรื่องการมีระยะเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน  

• จัดการประชุมรวมกับคณะทาํงาน เพื่อทําการเลือกสาเหตทุี่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข จากผังความสัมพันธที่ไดจดัทาํ
ขึ้น โดยจะทําการพิจารณาเฉพาะสาเหตทุี่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
และมีความเปนไปไดทีจ่ะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวงภายใตขอจาํกัด
ในเรื่องของตนทุนคาใชจายที่ตองใช และระยะเวลาในการทําวิจัยในครั้งนี้  

3. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve : I) 
• รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวิจยัที่เกี่ยวของ และจากการระดม

สมองของคณะทํางาน เพื่อสรุปผลในเรื่องของแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาในแต
ละกลุม 

• ประชุมรวมกบัผูบริหารของโรงงาน นําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขที่รวบรวมได 
เพื่อทําการปรึกษาถึงความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขตางๆ มา
ทดลองใช  
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• ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไข 
• ทําการวัดผลหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชเครื่องมือและ

วิธีการในการวัดผลเชนเดยีวกันกับทีใ่ชในการวัดสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
สามารถแบงวิธีการวัดผล ออกเปน 2 ลักษณะ คือ วิธีการคํานวณเพื่อใชเปรียบเทียบผล
ที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง และวิธีการวัดคาจริงที่ไดหลังจากการนําแนวทางการ
ปรับปรุงแกไขไปทดลองใช  

4. ระยะตรวจตดิตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control : C) 
• จัดประชุมคณะทํางานเพื่อช้ีแจงถึงผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
• รวมกันพจิารณากําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานที่ตองคอยตรวจติดตามใน

การควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง  
• ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการ ระดับที่แยที่สุดทีจ่ะสามารถยอมรับได ความถี่

ในการสรุปและพิจารณาตัววดัสถานะ และผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการเก็บขอมลู  
และนําเสนอขัน้ตอนการตรวจติดตามตวัวดัดังกลาว 

5. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
6. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1 แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิต 
 
  2.1.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) (นิพนธ บวัแกว, 
2547) ซึ่งบางทีเรียกวาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี (Just In Time Manufacturing System) ไดถูก
คิดคนขึ้นโดย Taiichi Ohno อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation เปนระบบการผลิตที่
ทําใหเกิดมาตรฐานการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง โดยมุงเนนในการขจดัความสูญเปลา (Waste) ในงาน
ตางๆ ซึ่งใชแนวคิดในเรื่องคุณคาของงานที่กระทํา โดยผลที่คาดหวังก็คือ การมีตนทุนที่ต่ํา เพิ่มผลผลิต 
และทําใหลูกคาพึงพอใจท้ังในแงของคุณภาพ ราคา และการจัดสงที่ตรงกับความตองการของลูกคามาก
ท่ีสุด สิ่งที่สําคัญก็คือ การมีโครงสรางที่มั่นคงแข็งแรงซึ่งเปรียบเสมือนตัวบาน ดังรูปท่ี 2.1 ฐานรากที่
ตองมีเพื่อความมั่นคงก็คือ การผลิตท่ีสม่ําเสมอ (Heijunka) การปฏิบัติงานที่มีมาตรฐาน (Work 
Standardization) และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ตอมาก็มีเสาหลักที่สําคัญอยูสองเสาก็คือ การ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ซ่ึงใชระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ตามความตองการของ
ลูกคา โดยเนนเรื่องการไหลอยางตอเนื่องของงานเปนหลัก อีกเสาหนึ่งก็คือ การหยุดสายการผลิตเมื่อมี
ของเสียเกิดขึน้ (Jidoka) จะเห็นไดวาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบทีค่ํานึงถึงทั้งปริมาณที่
เหมาะสม (เนนการไหลของงาน) และการประกันคุณภาพในขณะเดียวกัน  
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รูปท่ี 2.1 องคประกอบของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 
 2.1.2  ระบบการผลิตแบบลนี (Lean Production)  
  คําวา Lean Production (นิพนธ บัวแกว, 2547) เปนคําท่ีกําเนิดขึน้จากหนังสือช่ือ The 
Machine That Changed The World โดย James Womack และ Daniel T. Jones ซึ่งมีจุดกําเนิดมาจาก
ระบบการผลิตแบบโตโยตาน่ันเอง เครื่องมือและเทคนิคท่ีสําคัญของลีน คือ 5ส และการควบคุมดวย
สายตา (5S & Visual Control) การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) ผังแหงคุณคา (Value 
Stream Mapping : VSM) การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) 
การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) การปองกันความผิดพลาดในงาน (Poka 
Yoke) การผลิตงานดวยขนาดลอตเล็กๆ (Small Lot Manufacture) การผลิตที่เนนการไหลของงาน 
(Flow Based Manufacture) ทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) การจัดสายการผลิตแบบ
เซลล (Cellular Manufacturing) การผลิตแบบดึงและคัมบัง (Pull System & Kanban) การปรับเรียบการ
ผลิต (Smooth Production) และไคเซน (Kaizen)  
  ไดมีการพิสูจนโดยการปฏบิัติกันมาแลววา การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทาํให 
สินคาคงคลังลดลง ในระดับท่ียังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ท้ังในสวนของวตัถุดิบ 
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(Raw Material) สินคาในกระบวนการผลิต (Work In Process : WIP) และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จ
แลว (Finished Goods) ผลิตภาพเพิ่มขึน้ทําใหตนทนุตอหนวยต่ําลง เวลานํา (Lead Time) ลดลงทําให
สามารถปรับเปลี่ยนการผลิต และตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีขึ้น  
 
 2.1.3 ระบบการผลติเพือ่การตอบสนองอยางรวดเรว็ (Quick Response Manufacturing) 
  Suri (1999) ไดกลาวถึงแนวความคิดที่มุงเนนในการลดเวลาในทุกดานของ
กระบวนการทาํงาน ซึ่งเรียกกันวา ระบบการผลิตเพ่ือการตอบสนองอยางรวดเรว็ (Quick Response 
Manufacturing : QRM) ซึ่งมีเคร่ืองมือ และเทคนิคเพ่ือการตอบสนองที่รวดเร็วในกระบวนการผลิตดังนี้ 
ระบบการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) การตัดสินใจในเรือ่งกําลังการผลิต และปริมาณการ
ผลิตในแตละครั้ง (Capacity and Lot-Sizing Decisions) การวางแผนวัสดุ และการวางแผนการผลิต 
(Material and Production Planning) การควบคุมวัสด ุ และระบบการเติมเต็ม (Material Control and 
Replenishment System) นอกจากนี้ ยังไดกลาวถึง การตอบสนองที่รวดเรว็สําหรับกระบวนการทาํงาน
ภายในสํานักงานดวย ซึ่งเครื่องมือท่ีสําคัญ คือ แผนผังกระบวนการ (Process Mapping) ใบบันทึกเวลา 
(Tagging) แผนภูมิคุณคาเพิม่ (Value-Added Chart) จากแนวคิดนีจ้ะเหน็ไดวาถาสามารถทําใหเวลานํา
ลดลงได ก็เทากับวาเปนการเพิ่มคุณภาพ ลดตนทุน และกําจัดความสูญเปลาไปดวยในขณะเดยีวกนั 
 
 2.1.4  แนวคิดซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

 ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คือ วิธีการทางสถิติที่เปนระบบ (Systematic) เพ่ือลดความผัน
แปร (Variation) ในกระบวนการผลิต (Process) และผลิตภัณฑ (Product) โดยมุงหวังคุณภาพท่ีเปนเลิศ 
เพื่อการลดตนทุนและเพิ่มผลกําไร โดยตนทุนที่ซิกซ ซิกมาใหความสนใจก็คือ ตนทุนคุณภาพ (Cost of 
Quality) (นิพนธ บัวแกว, 2547) สวนแนวทางของซิกซ ซิกมาจะแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้  

 1. การนยิามปญหา (Define)  
   เปนขั้นตอนแรกของซิกซ ซิกมา ซึ่งจะเริ่มตนจากการสรางทีมงานที่จะ
รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง ดวยการกําหนดสมาชิกภายในกลุม ระบุถึงกลุมลูกคา นิยามถึงความ
ตองการของลูกคา การกําหนดขอบเขตของการดําเนนิงาน ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ และสราง
แผนการทํางานเพื่อใชเปนแนวทางในการดําเนินงานดานการปรับปรุง โดยมีแนวคดิที่สําคัญคือ การ
ระบุและทําความเขาใจวา จะทําอยางไรจึงจะสามารถจัดสงสินคาและบริการที่มีคุณภาพสูลูกคาได โดย
ไมทําใหทรัพยากรท่ีมีคุณคาตองสูญเปลา 
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 2. การวัดสภาพของปญหา (Measure) 
   หลังจากทําการนิยามปญหาไดอยางชัดเจนแลว จะทําการระบุถึงขั้นตอนและ
ปจจัยนําเขาท่ีสําคัญของกระบวนการทํางาน โดยทําการพิจารณาวาถามีความผิดพลาดเกิดขึ้น ปจจัย
นําเขาแตละตวัสงผลกระทบอยางไรบางตอความผันแปรของกระบวนการ วิธีที่ดีที่สุดในการจดัลําดับ
ความสําคัญของปจจัยนําเขาก็ คือ วิธี Failure Modes & Effects Analysis (FMEA) เมื่อรูถึงเหตุผลที่
สงผลใหปจจัยนําเขาลมเหลวแลว ใหวางแผนการในเชิงปองกนัเพื่อไมใหปญหาเหลาน้ันเกิดขึ้น 
องคประกอบอื่นๆ ในขั้นตอนการวดัสภาพของปญหาคือ การระบถึุงตัววัดทีจ่ําเปนในการประเมินถึง
ความสําเร็จของโครงการ และพัฒนาวิธีในการเก็บขอมูลใหมีประสทิธิภาพ เพื่อระบุถึงความสามารถ 
สมรรถนะและเสถียรภาพของกระบวนการ 

 3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
   เปนขั้นตอนทีจ่ะทําการระบถึุงสาเหตุตางๆ ของปญหาท่ีจะทําการแกไข ใน
การที่จะกําจัดปญหานั้นใหหมดไป ตองมุงเนนแกที่สาเหตุรากเหงาของปญหา บางคนมีความคิดท่ีวา
การที่จะสําเร็จ 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมาไดน้ัน ตองใชเวลาในการปรับปรุงที่นานเกินไป ซึ่งเปน
ความคิดที่ผิด เพราะบอยคร้ังบางปญหาสามารถลงมือแกปญหาไดอยางรวดเร็ว และสามารถประสบ
ความสําเร็จไดภายในระยะเวลาที่กําหนดไวของโครงการ 

 4. การปรบัปรงุแกไขกระบวนการ (Improve) 
   ขั้นตอนในการปรับปรุงแกปญหา คือ การระบุ ประเมนิ และเลือกเครื่องมือที่
เหมาะสมในการปรบัปรุงและทําการการแกปญหา บอยครั้งขั้นตอนนีก้็สามารถทําไดอยางงายดาย แต
ในขณะเดยีวกนับางครั้งขั้นตอนนี้ก็เปนขั้นตอนที่ยากที่สดุ เชน ในกรณีที่การปรบัปรุงจําเปนตองใช
เวลาท่ียาวนานจนเกินไป การใชแบบจําลองปญหาก็จะเปนทางออกทีด่ีทางหนึ่ง 

 5. การควบคุมและการปรับปรุงอยางตอเนือ่ง (Control) 
  ในขั้นตอนสุดทายนี้ จะกลาวถึงกระบวนการในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่ง

อาจทําไดโดยการสรางแผนควบคุมขึ้นมาใช เพื่อการควบคุมในระยะยาว ความสําเร็จในขั้นตอนสุดทาย
น้ี สวนหนึ่งขึ้นอยูกับวา 4 ขั้นตอนขางตนถูกปรับปรุงไดดีแคไหน และอีกสวนหน่ึงคือจะสามารถรักษา
ผลลัพธท่ีดีขึ้นนี้ใหคงอยูอยางยาวนานไดอยางไร  
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2.2 ลักษณะของความสูญเปลาและความสูญเสีย 
 
 2.2.1 ลกัษณะของกิจกรรม 3 ประเภท 
  การลดความสูญเปลา และการสรางคุณคาในกระบวนการทํางาน คือ การทําความ
เขาใจและแบงแยกใหไดวา อะไรคือคุณคาและอะไรคือความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่มี
ความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งท่ีจําเปนและตองถูกสรางขึ้นเพื่อตอบสนองใหตรงตามความ
ตองการของลูกคา การสรางคุณคาตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออกจาก
กระบวนการ ดังนั้นจึงไดมกีารแบงลักษณะของกจิกรรมออกเปน 3 ประเภท (Hines และ Taylor, 2000) 
ดังนี ้

1. กจิกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value adding activity) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน ถา
พิจารณาจากมุมมองของลูกคาจะเหน็ไดวากิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมท่ีทําให
ผลิตภัณฑ หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงเปนสิ่งท่ีลูกคาเต็มใจทีจ่ะจายคาตอบแทนเพื่อ
แลกกับมัน  

2. กจิกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non value adding activity) คือ กิจกรรมที่ไมจําเปน ถาพิจารณา
จากมุมมองของลูกคาจะเห็นไดวา กิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมที่ไมไดทําใหผลิตภัณฑ 
หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึน้ และไมไดจําเปนตองมี ยกตวัอยางเชน เวลารอคอย การ
กองผลิตภัณฑระหวางผลิต โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันท ี การ
ทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ กิจกรรมเหลานี้เปนความสูญเปลาอยางเห็นไดชัด ควรจะ
เปนเปาหมายแรกที่จะทําการแกไขในระยะเวลาอันสั้น 

3. กจิกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตจาํเปน (Necessary non value adding activity) คือ กิจกรรมที่
ไมจําเปน ถาพิจารณาจากมมุมองของลูกคาจะเหน็ไดวา กิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมที่
ไมไดทําใหผลิตภัณฑ หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น แตจําเปนตองม ียกตวัอยางเชน การ
เดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิน้สวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณ หรือเครื่องมือ
ระหวางการผลิต กิจกรรมประเภทนี้เปนการยากทีจ่ะสามารถถูกกําจัดไดในระยะเวลาอัน
สั้น ควรเปนเปาหมายในระยะยาว และอาจจําเปนตองทําการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้ง
ใหญ 
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 2.2.2  ความสญูเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 
  ในกระบวนการทํางาน โดยท่ัวไปมักมกีิจกรรมที่ไมไดกอใหเกิดคุณคาเพิ่มตอลูกคาแต
กลับกอใหเกิดเวลา และคาใชจายทีเ่พ่ิมขึ้นแฝงอยูดวยเสมอ การกระทําใดๆ กต็ามที่ใชทรัพยากร 
ทางดานแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรือทรัพยากรดานอื่นๆ แตไมกอใหเกิดคณุคาตอตัวสินคาหรือ
บริการ จัดไดวาเปนความสูญเปลา ซึ่งสามารถแบงไดเปน 7 ประการ (Hines และ Taylor, 2000) คือ 

1. ความสูญเปลาจากการผลติมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคาที่มากเกนิกวา
ความตองการ หรือเร็วเกินกวาความตองการในขณะนัน้ เกิดจากแนวคิดท่ีผลิตของออกมา
ใหมาก โดยไมคํานึงถึงความจําเปน เปนผลทําใหเกิดอุปสรรคในการไหลของขอมูล
ขาวสาร หรือสินคา และยังกอใหเกิดสินคาคงคลังที่มากเกินไป 

2. ความสูญเปลาจากขอบกพรองของสินคา (Defects) คือ ความผิดพลาดที่ทําใหเกิดปญหาใน
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑ  หรือทําใหความสามารถในการตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาลดลง การแกไขควรหาแนวทางในการปองกันการเกิดของเสีย แทนการ
ตรวจสอบและซอมแซมของเสีย 

3. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจาํเปน (Unnecessary inventory) คือ การจัดเก็บทีม่าก
เกินไป และการลาชาของขอมูลขาวสารหรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ สาเหตุจาก
แนวคดิที่ตองการมีวัสดุพรอมตลอดเวลา เพื่อไมใหของขาดมือ หรืออาจเกดิจากความ
ตองการลดตนทุน ซ่ึงถาหากซื้อมากจะไดราคาที่ถูกกวา รวมท้ังการผลิตดวยขนาดลอตที่
ใหญ หรือกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตนาน ก็เปนผลทําใหเกดิอุปสรรคในการบริการ
ลูกคา และทําใหเกิดตนทุนทีม่ากเกินไป 

4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate processing) คือ ขัน้ตอน
กระบวนการทาํงานที่ใชชุดเครื่องมือ วิธีการทํางาน หรอืระบบที่ไมเหมาะสม บอยคร้ังที่
พบวาวิธีการที่เรียบงายใหผลลัพธที่ดีกวา ดังนั้นกระบวนการทํางานที่ไมจําเปนในทุกๆ 
ขั้นตอนควรจะถูกกําจดัใหหมดไป 

5. ความสูญเปลาจากการขนสงที่มากเกนิไป (Excessive transportation) คือ การเคลื่อนไหว
ท่ีมากเกินไปของคน การขนสงที่มากเกนิไปของขอมูลขาวสาร หรือสินคา ซ่ึงการ
เคล่ือนไหวเหลานี้ไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภณัฑ และยังเปนผลทําใหเกิดเวลาและ
ตนทุนท่ีสูญเปลา ดังนั้นจึงควรหาแนวทางในการกําจัดการขนสงที่ไมจําเปน หรือทําให
เกิดการขนสงที่นอยที่สุด แทนการปรับปรุงวิธีในการขนสง 
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6. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือ ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใดๆ ของ
คน ขอมูลขาวสาร หรือสินคา เปนผลทําใหเกิดอุปสรรคในการไหล และทําใหเกิดเวลานํา
ท่ียาวนาน 

7. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Unnecessary motion) คือ การจัดการ
สถานที่ทํางานที่ไมเหมาะสม เปนผลทําใหเกิดการเคลือ่นไหวที่ไมถูกตองตามหลกัของ
การยศาสตร เชน การกมหรือการเอือ้มที่มากเกินไป รวมถึงการเกิดความสูญหายของ
สิ่งของตางๆ เนื่องจากลักษณะการจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณที่ไมเหมาะสม 

 
 2.2.3 ความสญูเสียหลกั 16 ประการ (16 Major Losses) 
  ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตนั้น ก็คอื 16 ความ
สูญเสียหลัก  (เชอิจิ, 2547) ดังตอไปนี ้
 
 7 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอประสิทธภิาพของเครื่องจักร 

1. ความสูญเสียจากการชํารุดเสยีหาย 
เปนความสูญเสียที่มาจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นท้ังอยางฉับพลันและอยาง

เรื้อรัง ซึ่งตางก็จะทําใหเกิดความสูญเสียดานเวลา และปริมาณผลผลิตลดต่ําลง  
คําจํากัดความของคําวาการชํารุดเสียหาย มีดังตอไปนี ้
• เหตุที่ทําใหฟงกชันการทํางานของเครื่องจักรหยุดหรือลดต่ําลง (หมายถึง เชน ตองหยุดการ

ผลิตโดยฉับพลัน หรือผลผลิตลดต่ําลง) 
• การเปลี่ยนอะไหล ซอมแซมเพื่อใหฟงกชันการทํางานกลับคืนสูสภาพเดิม 
• เสียเวลามากกวา 5-10 นาที ในการซอมแซม 
สิ่งท่ีเกิดขึ้นอยางฉับพลันจะเห็นไดดวยตาและเขาใจงาย ทําใหการดําเนินมาตรการการแกไขจะ

ทําไดงาย แตสิ่งท่ีเปนการชาํรุดเรื้อรังที่เกดิขึ้นบอยๆ นัน้ ถึงแมจะใชมาตรการการแกไขหลายๆ อยางก็
ยังแกไมหาย จึงมักถูกปลอยทิ้งไวอยางนัน้ นอกจากนี ้ การชํารุดเสียหายยังมีอัตราสวนสูงในการทําให
เกิดความสูญเสีย จึงทําใหโรงงานสวนใหญมุงเนนใหความสําคัญในการแกไขปญหาการชํารุดเสียหายนี้ 
แตกย็ังไมคอยจะประสบความสําเร็จมากนกั ดวยเหตนุี้ จึงมีความจําเปนอยางยิ่งในการที่จะตอง
ทําการคนควาวาจะทําอยางไรจึงจะทําใหความไววางใจตอเคร่ืองจักรสูงขึ้น หรือทําการคนควาเร่ืองการ
บํารุงรักษาวาจะทําอยางไรจงึจะทําใหสามารถลดเวลาในการฟนฟูใหกลับสูสภาพเดิมโดยใชเวลานอย
ท่ีสุดเมื่อเกดิการชํารุดเสียหายขึ้น เพื่อดาํเนนิมาตรการแกไขตอความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 
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2. ความสูญเสียจากการเตรยีมงาน/การปรับแตง 
ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตงนั้นเปนความสูญเสียทางดานเวลาที่เกิดจากการ

ปรับเปลี่ยนและเตรียมการเมือ่สิ้นสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการเริ่มผลิตสินคาใหม การเตรียมงาน
ในที่น้ี ตองมกีารถอดเอาประเภทจิ๊ก ฟกซเจอร ออกเมื่อสิ้นสุดการผลิต จัดเก็บ ทําความสะอาด การ
เตรียมประเภทจิ๊ก ฟกซเจอร หรืออุปกรณที่จําเปนตอการผลิตสินคาใหม จากนั้นก็ติดตั้ง - ปรับแตง -
ทดลอง - ผลิต - ปรับแตง - ตรวจวดั - ผลิต จะเปนวงจรเชนนี้ไปจนกระทั่งไดสินคาท่ีมีความสมบูรณ 

การปรับแตงนัน้ หมายความถึง 
• การดําเนนิมาตรการเพื่อแสวงหาคําตอบทีเ่หมาะสมที่สดุ หรือคาท่ีเหมาะสมที่สุด โดยมุง

ไปสูเปาหมายบางอยาง เปนตนวา มาตรการเพื่อใหไดคณุภาพคงอยูในสภาพที่เปน
เปาหมาย หรือมาตรการเพื่อการปองกันปญหายุงยากอื่นๆ 

• การบรรลุเปาหมายโดยการลองผิดลองถูกหลายๆ คร้ัง 
การปรับแตงเปนปญหาที่จดัการไดยาก โดยท่ัวไปเนื่องจากมักจะเขาถึงปญหาไมดีพอ และเปน

ปญหาที่กลืนไมเขาคายไมออก ในการเขาถึงปญหานั้น ประการแรกตองพิจารณาถึงกลไกของการ
ปรับแตง หลังจากนั้นจึงหาหนทางลดระยะเวลาลง และตั้งคาเปาหมายใหมีคา “ต่ําท่ีสุด” ไว 

นอกจากนี้ ประเด็นปญหาสุดทายของความสูญเสียจากการเตรียมการและการปรับแตงนั้น คือ
การทํา “การเตรียมการเพื่อสามารถผลิตของดีไดทันที” ใหเปนจริงใหได ในปจจุบนัน้ี “การเตรียมการ
เพื่อสามารถผลิตของดีไดทนัที” โดยวิธีการขจัดขั้นตอนการเตรียมการหรือการทําใหการเตรียมการเปน
ศูนยน้ันคอนขางท่ีจะมีการดําเนินการอยางแพรหลายเพิ่มมากขึ้น 

การเตรียมการเพื่อสามารถผลิตของดีไดทนัทีนั้นหมายความวา หลังการปรับเปลี่ยนจิ๊ก ฟกซ
เจอรแลวตองไมมีการลองผลิต สามารถทําการผลิตสินคาดีไดตั้งแตเริ่มแรกเลยเทาที่ผานมาตองมีการ
ลองผลิตหลังจากปรับเปลี่ยนจิ๊ก ฟกซเจอร หรือปรับเปลี่ยนขนาด พรอมกับการตรวจวัดขนาดไปพรอม
กัน เพ่ือใหไดขนาดที่ใกลเคยีงกับขนาดทีก่ําหนดไว จึงทําใหตองมีการลองผลิตถึง 3-4 ครั้ง 

3. ความสูญเสียจากการเปลีย่นใบมีด 
ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด หมายถึง ความสูญเสียที่เกิดจากเวลาที่ตองใชไปในการ

เปล่ียนใบมดีตามกําหนด หรือการเปลี่ยนอยางฉับพลันเนื่องจากใบมีดนั้นเกดิการเสยีหายขึ้น รวมทั้ง
ความสูญเสียในเชิงปริมาณ (ของเสีย และของซอม) ที่เกิดขึ้นกอนและหลังการเปลี่ยนใบมีดนัน้ 

ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีดนี้ จําเปนตองมีการลดใหนอยลงโดยการคนควาเปลี่ยนแปลง
ชนิดของวัตถุดิบที่ใชทําหรอืรูปลักษณของใบมีด เพ่ือยดือายุการใชงานของใบมีดใหยาวนานขึน้ แตกย็ัง
ทํากันนอยอยู 
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การเปลี่ยนใบมีดนั้นถึงจะมกีารกําหนดมาตรฐานการเปลี่ยนไวอยางแนนอน (การควบคุมตาม
จํานวนที่กําหนด) แตยังใชไมไดตามจํานวนครั้งที่กําหนด ก็มักจะเกิดของเสียข้ึน เนื่องจากการชํารุด
เสียหายของใบมีด หรือ tiping จึงทําใหหลีกเลี่ยงไมไดท่ีจะตองทําการเปลี่ยนหรือไมก็ปรับจํานวนครั้ง
ท่ีกําหนดใหนอยลง เพื่อปองกันการเกิดปญหา 

ความสูญเสียจากใบมีด มกัจะไมเดนชัดมากนัก เมื่อเทยีบกับความสูญเสียจากอยางอื่น (การ
ชํารุดเสียหาย การซอมแซมของเสีย การเตรียมงาน และอื่นๆ) ทั้งนีเ้พราะวาคาใชจายที่สูญเสียเน่ืองจาก
การเปลี่ยนใบมีดนั้นคอนขางต่ํา แตทวา ในขั้นตอนที่ความสูญเสียท่ีมาจากการชํารุดเสียหายของ
เครื่องจักร หรอืการเตรียมงาน หรือของเสียลดต่ําลง ความสูญเสียจากใบมีดกจ็ะกลายเปนสาเหตุสําคัญ
ท่ีเปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยรวม 

ประโยชนในการใหความสําคัญกบัความสูญเสียจากใบมีด มีดังนี ้
• เพ่ือการเดนิเครื่องโดยไมใชคนในเวลากลางคืน 
• เพ่ือเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องจักรโดยรวม 
• เพ่ือลดคาใชจายของใบมีด 
4. ความสูญเสียจากการเริ่มผลติ 
คําจํากัดความของความสูญเสียจากการเริ่มผลิต มีดังตอไปนี้ 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากการปรับแตงตามกําหนด 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจาก Shut-down 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากวันหยุดทาํงาน 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากหยุดพกักลางวัน 
เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทําใหเครื่องเดินไดตาม Cycle time ท่ีกําหนด

โดยปราศจากปญหายุงยากทางเครื่องจักร (เชน การหยุดชะงักงนั ความยุงยากเล็กๆ นอยๆ ใบมีด
เสียหายตางๆ) จนกระทั่งสามารถทําใหมีการผลิตสินคาไดคุณภาพที่คงที่ รวมถึงความสูญเสียในเชิง
ปริมาณ (ของเสีย และของซอม) ที่เกิดขึ้นในระหวางนั้น เพื่อปองกันการเกิดปญหาเหลานี้ในชวงเชา ก็
มักจะมกีารทํา warming up เครือ่งจักรโดยการเดนิเครื่องเปลา มักเกิดขึ้นกับเครื่องจกัรท่ีมีการผลิตใน
บริเวณที่มีอากาศหนาวเยน็ หรือผลิตภัณฑท่ีตองการความละเอยีดสงู 

สาเหตุพื้นฐานของการเกิดความสูญเสียดังกลาวนี้ มักจะมาจากการเปลีย่นแทนที่ดวยความรอน
ท่ีมาจากการขยายตวัและการหดตัวของเครื่องจักร การลดความสูญเสียจากการเริ่มผลิตนั้น จําเปน
จะตองเร่ิมจากการสํารวจตําแหนงที่มกีารแทนที่ดวยความรอนและการเปลี่ยนแปลงตามเวลา รวมทั้ง
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สํารวจการเปลีย่นแปลงขนาดของชิ้นงานตามเวลา มีบางอยางที่สามารถปรับปรุงได แตบางอยางก็ไม
สามารถแกไขไดดวยความสามารถทางเทคโนโลยีในปจจบุัน 

5. ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน/การเดินเครือ่งเปลา 
คําจํากัดความของความสูญเสียจากการหยดุชะงักงนั/การเดินเครื่องเปลา มีดังตอไปนี้ 
• ฟงกชันการทํางานเกิดหยดุชัว่ขณะหนึ่ง 
• เปนสิ่งที่สามารถแกไขฟงกชันการทํางานใหกลับสูสภาพเดิมไดโดยงาย (กําจดัชิ้นงานที่

ผิดปกติออกและทําการเดินเครื่องจักรใหม) 
• ทําใหมีการเปลี่ยนอะไหล หรือมีการซอมแซม 
• เวลาในการทําใหกลับสูสภาพเดิม ใชเวลาตั้งแต 2-3 วินาที แตไมเกิน 5 นาที 
สภาพที่เกดิขึ้นน้ีตางกับการชํารุดเสียหาย กลาวคือ เปนการหยดุของเครื่องจักรเนื่องมาจากเกดิ

ปญหาขึ้นช่ัวขณะหนึ่ง หรือเปนการเดนิเคร่ืองเปลา เชน ช้ินงานไปติดขัดอยูทําใหเกดิการเดนิเครื่อง
เปลา หรือเกิดของเสียทางดานคุณภาพขึ้นทําใหเซ็นเซอร และเครื่องจักรหยดุทํางานชั่วขณะ เมื่อดงึเอา
ช้ินงานออกไป และทําการเดินเครื่องจักรใหมกจ็ะทําใหเครื่องจักรสามารถทํางานเปนปกติไดดังเดิม 

โดยทั่วไปปญหายุงยากเล็กๆ นอยๆ ที่วานี้มักเปนอุปสรรคอยางมากตอประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร โดยเฉพาะอยางยิง่มักพบในเครื่องจักรอัตโนมตัิ เครื่องประกอบอัตโนมัต ิ เคร่ืองมืออุปกรณ
การขนยาย โดยทัว่ไปมักมแีนวโนมท่ีจะมองขามการหยุดชะงักงันนี ้ เนื่องจากเปนปญหาที่ไมเดนชัด 
ถึงแมจะเดนชัดแตกย็ากทีจ่ะคํานวณในเชิงปริมาณ จึงไมมีความชัดเจนวาเปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพ
มากนอยเพียงใด 

6. ความสูญเสียจากความเรว็ลดลง 
ความสูญเสียจากความเรว็ลดลง หมายถึง ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อความเร็วของเครื่องจักรลด

ต่ําลง มีคําจํากดัความดังตอไปนี้ 
• ความสูญเสียที่มาจากความแตกตางของความเร็วที่เกดิขึน้จริง เมือ่เทียบกับความเร็วที่

กําหนดไวในขณะออกแบบเครื่องจักร (หรือความเร็วมาตรฐานของเครื่องจักรแตละชนิด) 
• ความสูญเสียที่มาจากความเร็วของเครื่องจักรที่กําหนดไวในขณะออกแบบ ต่ํากวา

มาตรฐานที่เทคโนโลยีในปจจุบันสามารถทําได หรือต่ํากวาสภาพที่ควรจะเปน 
ในขณะที่เดนิเครื่องตามความเร็วที่กําหนด แตมีปญหาทางดานคุณภาพหรือปญหาทางดาน

เชิงกลเกิดขึน้ ก็เลยหลีกเล่ียงไมไดที่จะตองลดความเร็วลง หรืออาจเพิ่มความเร็วไดแตไมเพิ่มเนือ่งจาก
เหตุผลที่วาเครื่องจักรเคยเกิดปญหาขึ้น หรือวาอายกุารใชงานของเครื่องจักรนั้นสัน้ลงในอดีต หรือ
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ถึงแมจะเรงความเร็วไดแตกไ็มเรงความเร็ว หรืออาจจะมีกรณีที่เดนิเครื่องโดยไมรูวาความเร็วท่ีถกูตอง
ของเครื่องจักรเปนเทาใด 

โดยทั่วไปมักจะเดนิเครื่องโดยไมมกีารทําความเขาใจที่ชัดเจนกับการสญูเสียที่มาจากความเร็ว
ท่ีลดลง แตความสูญเสียท่ีมาจากความเร็วท่ีลดลงนั้น ในจํานวน 7 ความสูญเสียหลักจะมีอัตราที่สูงที่
สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร จึงควรไดรับการพิจารณาอยางจริงจัง 

7. ความสูญเสียจากของเสีย และของซอม 
คําจํากัดความของของเสียและของซอม มีดังตอไปนี้ กลาวคือ ประกอบดวยความสูญเสียในเชิง

ปริมาณจากของเสีย (ของเสียที่ตองท้ิง) และของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการซอมแซมเพื่อ
ทําใหเปนของดี 

โดยทั่วไปแลว มาตรการแกไขของเสียที่เกดิขึ้นอยางฉับพลัน มักจะทําไดงาย จึงมกัไมปลอยทิ้ง
ไวนาน แตของเสียที่เร้ือรังท่ีมักจะไมคอยรูสาเหตุถึงจะมีมาตรการแกไขก็มักจะไมไดผลลัพธที่ดี จึง
มักจะถูกปลอยทิ้งไว นอกจากนี้ เนื่องจากของที่ตองซอมแซมหรือทําใหม จําเปนที่จะตองใชเวลาและ
คน จึงควรถือวาเปนของเสียท่ีเรื้อรังเชนกนั 

ในการลดของเสียที่เรื้อรังนัน้จะคลายกับการชํารุดเสียหายท่ีเรื้อรัง คอื การดําเนนิการตาม
มาตรการแกไขที่เคยทํามาใจอดีตมักจะยากในการแกไข จึงจําเปนที่จะตองเปลี่ยนแนวคิด ทบทวนถึง
พ้ืนฐานของปรากฏการณการเกิดของเสีย และทําการพจิารณาถึงกลไกที่ทําใหเกิดของเสียนั้นใหม 

 
 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเครือ่งจกัร 

8. ความสูญเสียจากการหยุดเครือ่ง (SD (Shut-down) Losses) 
 คําจํากัดความของความสูญเสียจาก SD คือความสูญเสียดานเวลาที่ตองมีการหยดุเครื่องจักร 
เพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนและความสูญเสียเชิงปริมาณในชวงเริ่มเดินเครื่องจักรใหม 
ความสูญเสียจาก SD น้ันเปนสิ่งที่หลีกเล่ียงไมไดที่จะตองเกิดขึ้นตามคณุสมบัติของเครื่องจักร ซ่ึงอาจ
ใชเวลาสั้นยาวแลวแตเคร่ืองจักร  
 งานที่จะตองทําในชวง Shut-down นั้นมท้ัีงการทําความสะอาด การตรวจเช็ค การเปลี่ยน
อะไหล การยกเครื่อง (Overhaul) และการตรวจเช็คความถูกตองแมนยําตางๆ งานดังกลาวนี้มคีวาม
จําเปนซึ่งหลีกเล่ียงไมได ทั้งนี้เพ่ือธํารงรักษาคุณภาพ ความปลอดภยั และความไววางใจของเครื่องจักร 
ดังนั้นเมื่อพจิารณาถึงความสูญเสียแลว จําเปนท่ีจะตองทาํใหเวลาที่ใชไปในงานเหลาน้ีสั้นลง และยืด
ชวงระยะเวลาระหวางการ Shut-down ใหยาวมากขึ้น 
 



 17

 5 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอการเพิ่มประสิทธภิาพของคน 
9. ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 

 ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ หมายถึง ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากการบริหารตางๆ 
เชน การรอวัตถุดิบ การรอคําสั่ง หรือการรอการซอมแซมการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร 

10. ความสูญเสียจากความเคลือ่นไหว 
 ความสูญเสียจากความเคลื่อนไหวนั้น มท้ัีงความสูญเสียจากความเคลือ่นไหวที่ไมเปนไปตาม
หลักการการเคลื่อนไหวที่ประหยดั และความสญูเสียที่เกิดจากความแตกตางทางดานทักษะความ
ชํานาญ และการวางผังที่ไมเหมาะสม 

11. ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
 ความสูญเสียจากการจัดวางตาํแหนงนี้ เปนความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากตองรับผิดชอบ
หลายกระบวนการ หรือรบัผิดชอบเครื่องจักรหลายเครือ่ง รวมทั้งเปนความสูญเสียของความไมสมดุล
ของสายการผลิตในงานที่มกีารใชสายพานลําเลียง 

12. ความสูญเสียจากการขาดระบบอตัโนมตั ิ
 ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติน้ัน เปนความสูญเสียที่งานบางอยางสามารถ
เปล่ียนเปนอัตโนมัติไดเพ่ือลดจํานวนคนลงแตไมกระทํา จึงทําใหเกิดความสูญเสีย ตวัอยางเชน การขน
ช้ินสวนขึ้นลงโดยใชระบบอัตโนมัติ ทําใหประหยัดแรงงานคนไดแตไมดําเนนิการ หรือการจัดสงวัสดุ 
เชน การสง การนําจากคลัง การเคลื่อนยายชิ้นสวนหรือสนิคาสําเร็จรูป โดยไมไดใชระบบอัตโนมัต ิทํา
ใหเกิดความสญูเสียในการจดัสงวัสดุก็จะเขาขายความสญูเสียจากการขาดระบบอัตโนมัตินี้ดวย 

13. ความสูญเสียจากการตรวจวดัและปรับแตง 
ความสูญเสียจากการตรวจวดั และปรับแตง คือ คน-เวลาที่สูญเสียไปในการดําเนินการตรวจวดั

และปรับแตง เพ่ือปองกันการเกิดของเสียและการหลุดลอดของของเสียที่ไมมีคุณภาพ 
 
 3 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอการเพิ่มประสิทธภิาพของทรัพยากรตอหนวย 

14. ความสูญเสียผลไดตอวตัถุดบิ 
 ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดบิ ไดแก ความสูญเสียเชิงปริมาณที่เกิดจากความแตกตางของ
นํ้าหนกัของวตัถุดิบกับน้ําหนักของผลิตภณัฑ หรือความแตกตางของน้ําหนกัรวมของวัตถุดิบท่ีปอนเขา
ไปกับน้ําหนักของผลิตภัณฑ 
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15. ความสูญเสียจากพลังงาน 
 ความสูญเสียจากพลังงานหมายความถึงความสูญเสียของพลังงานตางๆ เชน ไฟฟา เชื้อเพลิง 
ไอน้ํา อากาศ น้ํา (รวมทั้งการกําจัดน้ําทิง้) โดยท่ีคาใชจายทางดานไฟฟา เชื้อเพลิง (Utility)  จะมี
อัตราสวนอยูในตนทุนคอนขางสูง แตละบริษัทจึงพยายามลดการใชใหนอยลง ในความสูญเสียจาก
พลังงานนี้ ความสูญเสียสวนใหญมักจะไดรับการปรับปรุงไปเกือบหมดแลว จะเหลือก็แตความสูญเสีย
เล็กๆ นอยๆ ที่หลงเหลืออยูซึ่งยังตองทําการปรับปรุง การคนหาความสูญเสียจากพลงังานแมวาจะเปน
เรื่องเล็กๆ นอยๆ แตเมื่อไดจาํนวนมากๆ และทําการปรับปรุงทีละเรื่องก็จะทําใหเกิดผลลัพธเปนจํานวน
มากไดเชนกัน 

16. ความสูญเสียจากแมพิมพ จิก๊ ฟกซเจอร (รวมทั้งความสญูเสียจากวัสดสุิ้นเปลือง) 
 ความสูญเสียจากแมพิมพ จิก๊ ฟกซเจอรนั้น เปนความสูญเสียดานคาใชจายท่ีเกิดจากการผลิต 
การซอมแซมแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร ที่จาํเปนในการผลิตสินคา นอกจากนี้ความสญูเสียจากวัสดเุสริม
บางอยางที่จําเปนตองใชในการผลิต เชน นํ้ามนักลึง ชิ้นสวนที่ใชเปล่ียนเมื่อเกิดการสึกกรอน 
นอกจากนี้สารเคมีอ่ืนๆ หรือแกส ก็รวมอยูในความสูญเสยีจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอรนี้เชนกัน ความ
สูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอรน้ี จําเปนท่ีจะตองมกีารบริหารจัดการโดยมีการคํานวณไวในตนทุน
ตอหนวย 

 
2.3 เครื่องมอืท่ีใชในการวิจัย  
 
 2.3.1 ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) (วีรพจน ลือประสิทธ์ิสกุล, 2543) 
  ผังความสัมพันธ คือ ผังภาพที่ใชแสดงความสัมพันธซึ่งกันและกันหรือเชื่อมโยงอยาง
เปนเหตเุปนผลกัน ระหวางหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุ ที่มีความสัมพันธซึ่งกันและกนัในลักษณะ
ท่ีสลับซับซอน ดังรูปท่ี 2.2  
  ผังความสัมพันธมีลักษณะคลายผังกางปลาหลายๆ ตัวทีนํ่าหัวและกางปลามาตอๆ กัน
ทําใหสามารถวิเคราะหหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุพรอมกันได แตมีขอจํากดักวาผังกางปลา ใน
ดานการวิเคราะหเจาะลึกลงถึงรายละเอียดในระดบัปฏิบัติการ จึงเหมาะสําหรับพนกังานระดับผูบริหาร
ใชในการวิเคราะหปญหาเชิงภาพรวมขององคกรหรือของหนวยงานมากกวาการวิเคราะหเพ่ือแกปญหา
ในระดบัพ้ืนท่ีปฏิบัติการ 
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 ประโยชนของผังความสัมพันธ 
1. ทําใหเห็นภาพความสัมพันธท่ีสลับซับซอนระหวางหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุที่อยู

ในระบบใหญ 
2. ชวยช้ีใหเห็นประเด็นทีเ่ปนปมหลักของปญหาและสาเหตทุี่เปนรากเหงาของเรื่องราวที่

กําลังระดมสมองไดอยางมีประสิทธิภาพ 
3. ทําใหสามารถเลือกประเดน็ปญหาหรือสาเหตุท่ีจะนําไปแกไขปรับปรงุตามลําดับกอนหลัง

ไดอยางเหมาะสม 
 วธิกีารสรางผงัความสัมพนัธ 

1. กําหนดหวัขอปญหาที่ตองการวิเคราะห เชน ทําไมพนักงานขาดงานบอย ทําไม
สายการผลิต A ทํางานไดต่ํากวาเปาหมาย ทําไมพนักงานขาดขวัญกาํลังใจในการทํางาน 
ในบริษัทของเรามีปญหาอะไรบาง เปนตน 

2. คิดคนหาสาเหตุที่เปนไปไดใหมากที่สุด 
3. นําสาเหตุ และสาเหตุของสาเหตุ มาเรียบเรียงพรอมโยงความสัมพันธกันดวยลูกศร ลาก

จากเหตุไปหาผล และอาจต้ังคําถามทําไม ในการหาสาเหตุและเขยีนเพิ่มเติมลงไปเรื่อยๆ 
จนกวาจะหมดความคิดเห็น 
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รูปท่ี 2.2 ลักษณะโครงสรางของผังความสัมพันธ 
 
 
 
 

ปญหา “ก” 
เกิดข้ึนเพราะ

เหตใด 

สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 1 สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 
สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 3 สาเหตุระดับที่ 3 

สาเหตุระดับที่ 3 

สาเหตุระดับที่ 3 
สาเหตุระดับที่ 3 

สาเหตุระดับที่ 3 

สาเหตุระดับที่ 4 

สาเหตุระดับที่ 4 

สาเหตุระดับที่ 4 

สาเหตุระดับที่ 4 

สาเหตุระดับที่ 5 

สาเหตุระดับที่ 5 

สาเหตุระดับที่ 5 

สาเหตุระดับที่ 6 

สาเหตุระดับที่ 6 
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 2.3.1 การสุมตวัอยางงาน (Work Sampling)  
  การสุมตัวอยางงาน เปนเทคนิคของการวัดงานอยางหนึ่งโดยผูวิเคราะหจะไปเกบ็
ขอมูลยังสถานที่ทํางานแบบสุมเปนครั้งคราว ไมตองมีการจับเวลา การสุมตัวอยางงานจะตั้งอยูบน
พ้ืนฐานของกฎของความนาจะเปน (Law of  Probability) ตวัอยางจํานวนที่มากพอซึ่งถูกสุมจาก
ประชากรกลุมใหญ จะมกีารกระจายเหมอืนกับการกระจายของประชากร จะประมาณคาพารามเิตอร
ของประชากร จากการคํานวณคาสถิติของตัวอยาง จากสตูร 
 

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ −
⎥⎦

⎤
⎢⎣

⎡=
p

p
s

k
n 12

2/α  

   
  โดยท่ี n  = จํานวนครั้งที่ทําการสังเกตการณ 
   s  = ระดับความแมนยําที่ตองการ 
   p  = สัดสวนการวางงาน 
 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 2.4.1 ผังความสัมพันธ 

 Warwood และ Antony (2003) ไดทําการวิจัยเร่ือง A simple, semi-prescriptive self-
assessment model for TQM โดยไดนําเสนอการนําหลักการของผังความใกลชิด หรือผังกลุมความคิด 
(Affinity diagram) และผังความสัมพันธ (Relation diagram) มาใชในการวิเคราะหถึงตนแบบในการ
ประเมินตนเองสําหรับเตรียมพรอมในการดําเนินกิจกรรมการบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (TQM) โดย
ทําการเริ่มตนจากการรวบรวมขอมูลจากงานวิจยัตางๆ และการสงแบบสอบถามไปยังบริษัทตางๆ เพ่ือ
เก็บขอมูลเกี่ยวกับปจจัยท่ีสงผลตอความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรมการบริหารคุณภาพท่ัวทัง้องคกร 
ซ่ึงการออกแบบสอบถามชุดแรกมีจุดประสงคเพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับประวัติและลักษณะของ
หนวยงาน เพื่อใชเปนชุดนํารองในการสนับสนนุการออกแบบแบบสอบถามชุดท่ีสอง โดยที่
แบบสอบถามชุดท่ีสองมีจุดประสงคเพื่อที่จะรวบรวมปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จในการดําเนนิกิจ
กรรมการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคกร ซึ่งการวิเคราะหผลลัพธท่ีไดจะใชผังกลุมความคิด มาชวยในการ
แบงกลุมของปจจัยตางๆ ทีร่วบรวมไดใหเปนหมวดหมูซึ่งสามารถแบงไดเปน10 กลุมยอย และหลงัจาก
น้ันใชผังความสัมพันธ เพ่ือหาความสัมพนัธของแตละปจจัย และยงัไดอาศัยหลักการของจํานวนลูกศร
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ท่ีช้ีเขา และชีอ้อกจากแตละปจจัย จนกระทั่งสามารถทําการรวมหมวดหมูลงไดอีกจนเหลือ 3 กลุมใหญ 
ดังนี้ กลุมแรกมีลูกศรชี้ออกมากกวาลูกศรชี้เขา กลุมที่สองมีลูกศรชี้ออกเทากับลูกศรชี้เขา และกลุม
สุดทายคือมีลูกศรชี้ออกนอยกวาลูกศรชี้เขา ซ่ึงจากผลลัพธท่ีไดสามารถวิเคราะหไดวาถาทําการ
สนับสนุนปจจัยกลุมแรกผลกระทบกจ็ะสงผลผานปจจัยกลุมท่ีสอง ไปทําใหปจจัยกลุมท่ีสามดีขึ้นดวย
โดยไมตองทําการผลักดันไปยังปจจยัทุกๆ กลุม 
 
 2.4.2  แนวคิดในการบริหารการผลติ 

 ระบบการผลิตแบบลีนถูกสรางขึ้นมาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น จนไดรับการยอมรบัอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมการผลิต ในระยะหลังระบบการผลิตแบบ
ลีนไมไดถูกใชในการพัฒนากระบวนการผลิตเทานั้น แตยังไดรบัการขยายขอบเขตไปประยกุตใชกับ
กระบวนการอืน่ๆ ในอุตสาหกรรมดวย Buzby และคณะ (2002) ไดทําการวิจัยเร่ือง Using lean 
principles to streamline the quotation process: a case study โดยไดนําเสนอการประยุกตใชหลักการ
ของลีนกับกระบวนการแจงราคาสินคา โดยทําการประยุกตใชหลักการของลีนรวมกับวิธีการทางอิเล็ก
ทรอนิคและระบบฐานขอมลู เพื่อเขามาชวยในการลดรอบเวลาการทํางานในกระบวนการแจงราคา
สินคา ซ่ึงทําการปรับปรุงในเรื่องของการใชระบบการแจงราคาดวยวิธีการทางอิเล็กทรอนิคผานทาง
อีเมลแทนการใชกระดาษ ซึ่งเปนการลดตนทุน การลดเวลารอคอยของงานโดยการใชระบบการแจง
เตือนใหกับพนักงานผานทางหนาจอคอมพิวเตอรซึ่งจะทําใหงานทีเ่ขามาใหมไดรับการตอบสนองที่
รวดเร็ว การปรับลดปรับเปลี่ยนขั้นตอนในกระบวนการเพื่อกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น การสราง
ความสัมพันธกับผูจัดสงเพ่ือใหผูจัดสงแจงราคาสินคาในเวลาที่แนนอนขึ้น การรวบรวมขอมลูการ
ประมาณคาแรงงานในอดตีเพื่อเก็บไวเปนฐานขอมูล และการใชระบบบารโคดสําหรับชวยในการ
ประมาณคาแรงงานซ่ึงจะชวยใหกระบวนการประมาณคาแรงงานสามารถทําไดรวดเรว็ยิ่งขึ้น จาก
งานวิจยันี้ไดแสดงใหเห็นวาระบบการผลิตแบบลีนไมไดสามารถใชไดเฉพาะกับกระบวนการผลิต
เทานั้นแตยังสามารถนําไปประยุกตใชกับงานอื่นๆ ที่ไมใชกระบวนการผลิตไดอีกดวย 

 ในปจจุบนักระแสความนิยมในการนําแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชไมไดหยุดอยู
เพียงแคในโรงงานอีกตอไป Arbos (2002) ไดทําการวจิยัเรื่อง Design of a rapid response and high 
efficiency service by lean production principles: methodology and evaluation of variability of 
performance โดยไดนําเสนอแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชกับงานบริการในกระบวนการตดิตั้งระบบ
โทรคมนาคม ซ่ึงทําการปรับปรุงในเรื่องของการปรับลดปรับเปลี่ยนกระบวนการในการติดตัง้ระบบ
โทรคมนาคมโดยพยายามจัดกระบวนการทํางานที่จากเดิมมีการจัดเรียงขั้นตอนการทํางานที่ไม
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เหมาะสมทําใหเกิดรอบเวลาการทํางานที่ยาวนาน เปล่ียนเปนการออกแบบกระบวนการทํางานใน
ขั้นตอนตางๆ ใหสามารถทําไดในเวลาเดียวกันใหไดมากที่สุด เพ่ือใหรอบเวลาการทํางานส้ันที่สุด 
ประกอบกับการจัดตั้งทีมงานซึ่งจากเดิมจะใชพนักงานที่มีทักษะความเชี่ยวชาญเฉพาะดานหลายๆ ทีม 
ซ่ึงแตละทีมจะสามารถทําหนาที่ในกระบวนการของตนเองไดเทานัน้ เปล่ียนเปนใชทีมงานทีม่ีทักษะ
หลายดาน ซึ่งแตละทีมสามารถทํางานไดหลายกระบวนการ ทําใหมีจํานวนทีมงานทีล่ดลง เพ่ือลดเวลา
รอคอยพนักงานระหวางกระบวนการทํางานในแตละขั้นตอน และทําการจัดภาระงานใหกับแตละสถานี
งานโดยการปรับภาระงานของแตละสถานีงานใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคาในแตละ
ชวง เพื่อใหเวลาการทํางานที่มีอยูสามารถเกิดประโยชนไดสูงสุด 

 Arnheiter และ Maleyeff (2005) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง The integration of lean 
management and six sigma โดยไดอธิบายถึงความแตกตางระหวางองคกรที่ใชระบบบริหารการผลิต
แบบลีน หรือใชแนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเพียงอยางเดียว กับองคกรที่ควบรวมระบบการผลิตแบบลีน กับ
แนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเขาดวยกัน ซึ่งรูจกักันในชื่อของวิธีการแบบลนีซิกซ ซิกมา โดยที่จดุมุงหมาย
ของระบบบริหารการผลิตแบบลีนจะมุงเนนในเรื่องของการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการทาํงาน โดยอาศยัหลักการบรหิารการผลิตแบบทันเวลาพอดี แตยังขาดการใชขอมูลและชุด
เครื่องมือทางสถิติในการชวยใหการตัดสินใจเปนไปอยางมีระบบ สวนจดุมุงหมายของแนวคิดแบบ
ซิกซ ซิกมาจะมุงเนนในเรือ่งของการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑที่ซับซอนและมี
จํานวนชิ้นสวนที่ใชประกอบกันเปนจํานวนมาก โดยอาศัยชุดเครื่องมือทางสถิติเปนหลักสําคัญในการ
ตัดสินใจ แตยังขาดการเรียนรูในเรื่องของการลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดประโยชนเพื่อเพิ่มคณุคาใน
กระบวนการ ดังนั้นการควบรวมระบบการผลิตแบบลีน กับแนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเขาดวยกันจะ
กอใหเกิดประโยชนดังนี้ คอื จะไดระบบการผลิตที่มุงเนนใหเกดิคณุคาเพิ่มอยางสูงสุดในกระบวนการ
ทํางานรวมกนักับการลดความแปรผันของคุณภาพผลิตภณัฑใหมีคานอยที่สุด ในขณะเดียวกนัก็จะได
หลักการในการตัดสินใจที่มุงเนนความสัมพันธที่สงผลกระทบตอลูกคาโดยอาศัยขอมูลเชิงสถิติ
สนับสนุนการตัดสินใจอยางเปนระบบ ซ่ึงประโยชนของวิธีการแบบลนีซิกซ ซิกมา เทียบกับการมี
ระบบใดระบบหนึ่งเพียงระบบเดียวเทาน้ัน แสดงดังรูปที่ 2.3 
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รูปท่ี 2.3 ขอดีของการปฏิบัติตามแนวคิดแบบลีนซิกซ ซิกมา 
 
 2.4.3 องคประกอบของเวลานํา 

 องคกรตางๆ ผลิตสินคาดวยลักษณะการผลิตผลิตภัณฑท่ีแตกตางกนั การท่ีองคกรใด
องคกรหนึ่งจะตัดสินใจเลือกจุดยนืของตนเองวาจะมีลักษณะการผลิตผลิตภัณฑลักษณะไหนนั้นขึน้อยู
กับความสามารถของคูแขง และระยะเวลาที่ลูกคาสามารถรอคอยสินคาได Tersine และ Hummingbird 
(1995) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง Lead-time reduction: the search for competitive advantage โดยได
แสดงความสมัพันธระหวางลักษณะการผลติผลิตภัณฑ (Product environment) 4 รูปแบบ และขั้นตอน
ตางๆ ของเวลานํา (Product stages) 5 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 2.4 ซึ่งจะทําใหองคกรตางๆ สามารถที่
จะเขาใจถึงโอกาสและตําแหนงในการลดเวลานําของตนเองไดดยีิ่งขึ้น 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ลักษณะการผลิตผลิตภัณฑ และขั้นตอนของเวลานํา  
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 นอกจากนั้นยังไดอธิบายถึงกลยุทธในการลดเวลานําโดยนําเสนอโครงรางที่สามารถ
ปรับใชไดกับกระบวนการผลิตทั่วๆ ไป ดังรูปที่ 2.5 ซึ่งมีรายละเอียดคือ เร่ิมตนแกปญหาใหตรงจุดโดย
การมุงเนนตรงจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ โดยทําการปรับปรุงจนกระทั่งความสามารถของ
กระบวนการผลิตอยูในระดบัท่ีเหมาะสม หลังจากนัน้เพิ่มกําลังการผลิตเพื่อรองรับกับความตองการที่
เพิ่มขึ้นในอนาคต ทําการขยายขอบเขตของลูกคาโดยมุงสูตลาดใหม ในขณะนี้จะเกิดปริมาณความ
ตองการสินคาที่เพ่ิมมากขึ้น ซึ่งทําใหเกดิจุดที่เปนคอขวดจุดใหมของกระบวนการผลิต ในที่สุดกใ็หทํา
การแกปญหาโดยการมุงเนนที่จุดที่เปนคอขวดที่เกดิขึ้นมาใหม เปนวฏัจักรเชนนี้เร่ือยไป ซ่ึงโครงรางที่
อธิบายมานี้ก็คอืหลักการปรับปรุงอยางตอเนื่องนั่นเอง 

 

 
 

รูปท่ี 2.5 โครงรางของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

 เพื่อใหเขาใจถงึความสัมพันธระหวางสวนประกอบของเวลานําไดดียิ่งขึ้น 
Bartezzaghi, Spina และ Verganti (1994) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง Lead-time models of business 
processes โดยไดอธิบายถึงตนแบบสวนประกอบของเวลาที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําในสวนของการ
ผลิตในระดับของรายละเอียด โดยทําการแบงสวนประกอบของเวลาออกเปนสวนยอยๆ 7 สวน ดงันี้ 

1. เวลาการผลติ (Run Time : R) ผลรวมของเวลาตั้งแตเร่ิมตนผลิตชิ้นงานจนกระทั่งสิ้นสุด
กระบวนการผลิต เวลาในสวนนี้จะมากหรือนอย ขึ้นอยูกบัความสามารถของทรัพยากรการ
ผลิต และระดับความเฉพาะเจาะจงของทรพัยากรการผลตินั้นๆ 

2. เวลาปรับตั้งกอนการผลิต (Set-up Time : SU) เปนชวงเวลาในขณะที่ช้ินงานรอคอยการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เพ่ือที่จะถูกผลิตในกระบวนการถัดไป กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องเหลานี้
เปนกิจกรรมที่ไมสามารถที่จะทําไปไดพรอมกับการเดนิเครื่อง 

3. เวลารอแถวคอย(Queue Time : Q) เปนผลรวมของเวลาการผลิตและเวลาปรับตั้งกอนการ
ผลิต ของชิ้นงานกอนหนาที่อยูบนเครื่องจักร เวลาในสวนนี้ไมรวมถึงเวลารอคอยในการ
ตั้งเครื่องจักรของงานปจจุบนั 
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4. เวลารอเพือ่เคลือ่นยาย (Wait-to-Move Time : WTM) เปนชวงเวลาที่ช้ินงานรอคอยการ
ผลิตใหครบจํานวนการขนสงในลอตนั้นๆ กอนทําการขนสงชิ้นงานทั้งหมดไปยัง
กระบวนการถดัไป หรือเวลารอคอยในการนําช้ินงานขึน้เครื่องใหครบจํานวนเพื่อเร่ิมทํา
การผลิต เวลาในสวนนี้ไมรวมถึงเวลาที่ตองใชในการขนสงทางกายภาพ 

5. เวลารอกระบวนการทีข่นานกัน (Synchro Time : SY) เปนชวงเวลาท่ีช้ินงานที่ผลิตเสร็จ
จากกระบวนการหนึ่งรอคอยชิ้นงานที่กําลังผลิตอยูในกระบวนการอีกกระบวนการหนึง่ท่ี
ขนานกัน เวลาในสวนนีไ้มรวมถึงเวลารอแถวคอย และเวลารอเพื่อเคล่ือนยายซึ่งไดถูก
กลาวถึงไปแลวขางตน 

6. เวลาแกไขปญหา (Problem-solving Time : PS) เปนเวลาที่ใชในการตดัสินใจแกไขปญหา
เฉพาะหนา ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน เพ่ือการแบงสวนประกอบของเวลาที่ชัดเจน เวลา
ในสวนนี้จึงถูกแยกออกมาจากเวลาการผลติ 

7. เวลารอในคลังสินคา  (Net Buffer Time : NB) ในกรณท่ีีผลิตสินคาเกินกวาความตองการ
ในขณะนัน้ เพื่อจัดเกบ็เปนสินคาคงคลัง เวลาในสวนนีเ้ปนเวลาที่ช้ินงานรอคอยการจัดสง
อยูในคลังสินคา เนื่องจากแนวคดิที่ตองการมีวัสดุพรอมใชตลอดเวลา เวลาในสวนนี้ไม
รวมถึงเวลารอกระบวนการทีข่นานกัน 

 
 2.4.4 การลดเวลานาํ 
  รัติยา จารุศรีวรรณา (2543) ไดทํางานวิจยัเรื่อง การจดัตารางการผลิตในโรงงานผลิต
เสนดาย เนื่องจากทางโรงงานกรณีศกึษาใหความสําคัญกับการผลิตสินคาสงลูกคาใหทันกําหนดสง จงึ
ไดทําการพัฒนาวิธีการจดัตารางการผลิต โดยกําหนดตามวนัสงสินคาใหแกลูกคาเปนหลักในการจัด
ตารางการผลิต โดยจะเรยีงรายการสินคาที่แบงไวเปนกลุมแลว ตามลําดับของวนักําหนดสงสินคา 
รายการสินคาใดมีกําหนดวนัสงสินคากอนจะผลิตกอน แตในระหวางกระบวนการผลิตจะนําสินคาที่
เสร็จกอนไปใชผลิตกอน เพื่อลดปญหาการเก็บสินคารอเปนเวลานาน ซ่ึงจะสงผลใหคุณภาพลดลง 
นอกจากนี้ยังมีการเผ่ือสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) สําหรับสินคาท่ีผลิตไมทันดวย  

 เกษม กิจวาสน (2543) ไดทําการวจิัยเร่ือง การปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะใน
กระบวนการผลิต : กรณีศกึษาโรงงานบรรจุแกส โดยไดทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต โดยแบง
กระบวนการผลิตออกเปนกระบวนการยอย และนําดัชนท่ีีใชวัดประสิทธิภาพของกระบวนการนั้นๆ มา
ทําการใหคะแนนตามปจจัยดานตางๆ เชน คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ หลังจากนั้นนําคาดัชนมีาทํา
การหาความสมัพันธ โดยใชแผนภาพความสัมพันธเพื่อหาวาดัชนีตัวไหนมีความสัมพันธ และเปนปจจัย
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ท่ีเปนประโยชนแกบริษัท ซึ่งหนึ่งในดัชนีที่สําคัญสําหรับโรงงานกรณีศกึษานัน้คือ เวลานําใน
กระบวนการผลิต และยังไดเสนอแนวทางการลดเวลานําโดยการปรับลดขั้นตอนในกระบวนการทํางาน
ลง การนําระบบคอมพิวเตอรออนไลนเขามาใชแทนระบบการเดินเอกสาร การแบงแยกและระบพ้ืุนที่
ในการจดัเก็บวัสดุตางๆ ใหชัดเจน การทําคงคลังเพื่อบริการแบบทันเวลา และการกําหนดลําดับ
ความสําคัญของงานแตละประเภท 

 ธิษัณย สฤษผล (2538) ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดเวลาสญูเปลาของเครื่องจักรใน
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร โดยประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรมอุตสาหการมาชวยใน
การกําหนดแนวทางการทํางาน ซึ่งพบวาปญหาท่ีทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรมีอยู 2 หัวขอ
ใหญ คือ ปญหาเครื่องจักรเสีย และเครื่องจักรหยุดบอย จึงไดทําการเสนอแนวทางในการปรับปรุงโดย
การจัดทําแผนดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดมาตรฐานการปฏิบัติงาน การใชเทคนิค 3 ส การ
จัดระบบเอกสารในการปฏิบตัิงาน และการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ สําหรับการลดเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักร 

 วรพจน ยอดมนต (2543) ไดทํางานวจิัยเร่ือง การลดเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑ โดยทําการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนผลิตภัณฑประเภทผาอนามัย โดยเริ่มทําการศกึษา
กิจกรรมหลักและกิจกรรมยอยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ วาใชเวลาเทาใด โดยอาศัยหลักการของ
การศึกษาเวลาและการทํางาน และใชหลัก 6W-1H ในการวิเคราะห ใชกลุม What Who When Where 
How สําหรับตรวจสอบลักษณะการทํางานในปจจุบัน และใชกลุม Why Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน และหลังจากนัน้ใชหลักการของการเปลี่ยนหวัแมพิมพภายใน 1 นาที ของบริษัท
โตโยตา (SMED) และหลักการปองกันความผิดพลาด (POKAYOKE) และหลักการจัดงานแบบขนาน
แบงงานเพื่อลดเวลาวางของพนักงานแตละคน 

 ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดทํางานวิจัยเรื่อง การพัฒนาตนแบบในการลดความ
สูญเปลา 7 ประการสําหรบัวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง 
โดยไดทําการพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการโดยเร่ิมจากการศึกษาองคประกอบหรือ
ปจจัยทีก่อใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บในโรงงานกรณีศกึษา พรอมหา
ขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และเคร่ืองมือคุณภาพ เปน
เครื่องมือชวยในการจดัการเพื่อลดความสูญเปลาและไดออกแบบระบบเอกสารใหสามารถนําไปใชได
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

 
 



บทที่ 3 
 

การนิยามปญหา 
 

บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศกึษา ขั้นตอนในการจัดตั้งคณะทํางาน 
และการนยิามปญหาตามแนวทางซิกซ ซิกมา รวมถึงลักษณะของผลิตภัณฑ ขั้นตอนการผลิตพอ
สังเขปของผลิตภัณฑที่เลือกมาทําการศึกษา และการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิต 
 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนขององคกร 
 

โรงงานกรณีศกึษาจดัอยูในอตุสาหกรรมสิ่งทอ เร่ิมกอตั้งเมื่อป พ.ศ. 2509 ปจจุบันมี
พนักงานกวา 400 คน ตั้งอยูบนพื้นที่กวา 150,000 ตารางฟุต และยังคงมีการขยายตวัอยางตอเนื่อง มี
ลักษณะการผลิตทั้งแบบ Make to Stock และ Make to Order ดวยกระบวนการผลิตและวัตถุดิบทีม่ี
ความหลากหลาย  จึงสามารถรองรับลูกคาไดทั้งกลุมลูกคาภายในประเทศและภายนอกประเทศ 
โดยที่ผลิตภัณฑหลักของทางโรงงานกรณศีึกษา คือ เทปลูกไม ซึ่งผลิตขึ้นเพื่อใชทําเปน
เครื่องประดับสําหรับอุตสาหกรรมการตัดเย็บ เปนเครื่องประดับสําหรับใชในการตกแตงภายใน 
และยังมีผลิตภณัฑที่เปนอุปกรณเสริมอื่นๆ อีก เชน เครื่องประดับตกแตงทรงผม ถุงมือ และ
ผาพันคอ เปนตน รายละเอียดของโครงสรางองคกร และผังกระบวนการทางธรุกิจของโรงงาน
กรณีศึกษา แสดงดังรูปที่ 3.1 และตารางที่ 3.1 ตามลําดับ 
 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน 
 
 การศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน จากการประชุมรวมกับผูบริหารขององคกรเพื่อรวมกัน
เลือกปญหาที่เกิดขึ้นในองคกรมาทําการปรับปรุงแกไขนั้น พบวาปญหาที่เกิดขึน้รุนแรงอยางเหน็ได
ชัดก็คือ ปญหาในเรื่องการมเีวลานําของการผลิตสินคาที่ยาวนาน ซ่ึงจากปญหาดังกลาวสงผลทําให
องคกรไมสามารถจัดสงสินคาไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในแงของปริมาณและเวลา 
โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง (Covering Yarn) ซ่ึงผลิตขึ้นเปนสินคา
ระหวางกระบวนการเพื่อใชเปนสวนประกอบสําหรับผลิตสินคาประเภทอื่นๆ อีกเปนจํานวนมาก 
ดังนั้นขอสรุปของปญหาที่เลือกมาทําการปรับปรุงแกไข คือ การเพิ่มความสามารถในการ
ตอบสนองตอลูกคา โดยการลดเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
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รูปที่ 3.1 โครงสรางองคกร  
 
 
 

กรรมการบริษัท 

สํานักกรรมการผูจัดการ 

ฝายขายและการตลาด 

ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ฝายบริหารการดําเนินงาน ฝายบริหารทรัพยากรมนุษย 

ฝายผลิต ฝายบัญชีการเงิน 

แผนกผลิต แผนกวางแผนการผลิต แผนกคลังวัตถุดิบและวัสดุกึ่งสําเร็จรูป 

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป แผนกประกันคุณภาพ แผนกวิศวกรรมและพัฒนากระบวนการ 

29 
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ตารางที่ 3.1  ผังกระบวนการทางธุรกิจ 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคา ฝายขาย วางแผน คลังวัตถุดิบ แผนกผลิต บรรจุ จัดสง
1 รับ FAX Order จากฝายขาย

2
ตรวจสอบรายการสินคาและจํานวนวามี STOCK หรือไม ถามีการจัดสงภายในวันรุงขึ้น  
ถาสินคามีไมพอใหบันทึกจํานวนผลิตในใบ Order สงใหวางแผน

3 รับ ใบ Order จากคลังสินคา

4
ตรวจสอบรายการสินคา สีและจํานวนวาถูกตองหรือไม ถาไมถูกตองใหแจงกลับฝายขาย
 ถาถูกตองใหทําการตรวสอบสีวัตถุดิบที่ใชผลิต

5 ออกใบแจงเตรียมวัตถุดิบ(สีพิเศษ)
6 แจงกําหนดสงวัตถุดิบกลับวางแผน
7 ออกใบสั่งผลิต
8 ออกใบนัดสงสินคาใหกับแผนกผลิต
9 ชางเทคนิคตรวจสอบขอมูลบันทึกนัดสงสินคา

10 รับคืนใบนัดจากผลิต
11 ตรวจสอบความถูกตอง
12 บันทึกวันนัดสงสินคาใหผจก.ฝายผลิตอนุมัติ
13 ผูจัดการฝาย/แผนก,ตรวจสอบกําหนดนัดสงสินคา

มี

ไมมี

NO

OK

NO OK

NO
OK

A B
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ตารางที่ 3.1  (ตอ) ผังกระบวนการทางธุรกจิ 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคา ฝายขาย วางแผน คลังวัตถุดิบ แผนกผลิต บรรจุ จัดสง

14 วางแผนรับใบอนุมัติสงใหฝายขายแจงลูกคา
15 สําเนาเอกสารแจงวันนัดสงสินคาใหหนวยงานผลิต,จัดสง,บรรจุ,เปดบิล,ปนแผง
16 ฝายผลิตดําเนินการผลิต

17
ตรวจสอบการผลิตวาสามารถผลิตไดทันตามวันนัดหรือไม ถาไมทันแจงกลับวางแผนเพื่อ
เลื่อนนัดสงถาผลิตทันใหดําเนินการตอไป

18 บันทึกใบสงมอบพรอมสินคาสงใหแผนกบรรจุ

19
ตรวจสอบขอมูลและสินคาวาถูกตองครบถวนตามรายการหรือไมถาไมใหแจงฝายผลิต
ทําการผลิตเพิ่ม ถาครบใหจัดเตรียมการสงสินคาวันรุงขึ้น

20
แผนกบรรจุแจงจัดสงเปดบิลและสงใบนัดจบที่บันทึกการจัดสงแลวแจงกลับวางแผน
วางแผนบันทึกขอมูลการสงสินคาออก

ไมทัน
ทัน

ไมครบ

ครบ

A B
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3.3 การจัดตัง้คณะทํางาน 
 
 ในการวิจัยจะจัดตั้งคณะทํางานขึ้นเพื่อทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุ สําหรับใชเปน
แนวทางในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิต
ที่ยาวนาน และหลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะหคดัเลือกสาเหตทุี่กอใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนาน ทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เพื่อทําการปรับปรุงแกไข ซ่ึง
สมาชิกในคณะทํางานประกอบไปดวย ผูจัดการแผนก ชางเทคนิค และพนกังานปฏิบัติการ รวม
จํานวน 8 ทาน 
 
3.4 ขอมูลเบือ้งตนเกี่ยวกับกระบวนการในการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
 3.4.1 คําจํากดัความ 
  ดายโควเวอริ่ง (Covering Yarn) หมายถึง การนําดายตั้งแต 2 เสนขึ้นไป มาหมนุ
พันกันเอง โดยใหเสนหนึ่งเปนแกน แลวอีกเสนหนึ่งเปนตัวพันรอบแกน ที่เครื่องโควเวอริ่ง 
  ดายหุม (Binder Yarn) หมายถึง เสนดายที่ใชพันหุมเสนดายแกนหลกั มีตั้งแต 1 
เสนขึ้นไป จะตองกรอใสหลอดพลาสติกเพื่อแยกวาจะใชเปนตัวหุมชัน้บนหรือช้ันลาง โดยชั้นบน
จะกรอเปนเกลียว S (เกลียวซาย) สวนชัน้ลางจะกรอเปนเกลียว Z (เกลียวขวา) 
  ดายที่ใชเปนไส (Core Yarn) หมายถึง เสนดายทีใ่ชเปนแกนกลางของดายโควเวอ
ร่ิง จะเปนกี่เสนแลวแตความตองการใชงาน 
  
 3.4.2 เครือ่งจกัร และอุปกรณท่ีใชในการทํางาน 

1. เครื่องกรอดายที่ใชเปนไส (Core Yarn) 
2. เครื่องกรอหลอดดายที่เปนดายหุม (Binder Yarn) 
3. เครื่องนึ่งดาย (Heat Set) และแกนใสดายสําหรับนึ่ง 
4. เครื่องโควเวอร่ิง (Covering) จํานวนแกนปนเครื่องละ 60 แกน 
5. อุปกรณรอยดาย มีดตัดดาย 
6. หลอดดายทีใ่ชใสดายหุม (หลอด Bobbin) และหลอดดายที่ใชใสดายไส (หลอดทรง

กรวย) 
7. ปกลวดตดีาย (หนวดกุง) และลูกปดล็อกปก 
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 3.4.3 แผนภาพการไหลของชิ้นงาน  
 เร่ิมตนตั้งแตวตัถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตจนกระทั่งผลผลิตถูกเก็บเขาสูคงคลัง 

 

 
 
 
รูปที่ 3.2 แผนภาพการไหลของชิ้นงานในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 
 

จัดเก็บในคลังวัตถดุิบ 

ขนสงไปยังเคร่ืองกรอดายหุม 

วัตถุดิบที่ใชทําดายหุม 

ผานกระบวนการกรอดายหุม 

วัตถุดิบที่ใชทําดายไส วัตถุดิบที่ใชทําดายไส 

จัดเก็บในคลังวัตถดุิบ 

จัดเก็บในคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป 

ขนสงไปยังเคร่ืองกรอดายไส 

ผานกระบวนการกรอดายไส 

ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง 

ผานกระบวนการโควเวอริ่ง 

ขนสงไปยังเคร่ืองนึ่งดาย 

ผานกระบวนการนึ่งดาย 

ขนสงไปยังจุดตากลม 

นําดายตากลมใหแหง 

ขนสงไปยังคลงัสินคากึ่งสําเร็จรูป 

ชั่งน้ําหนักผลผลิตที่ได 

ตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่ได 

จัดเก็บในคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป 
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3.5 การแบงองคประกอบเกี่ยวกับเวลานําของการผลิต 
 
 Tersine และ Hummingbird (1995) ไดแบงองคประกอบของเวลานําออกเปน 4 สวน คือ
เวลานําของการพัฒนาผลิตภณัฑ (Development Lead Times) เวลานําของการจัดหาวัตถุดบิ 
(Procurement Lead Times) เวลานําของการผลิตสินคา (Production Lead Times) และเวลานําของ
การกระจายสนิคา (Distribution Lead Times) ซ่ึงในงานวิจยันีจ้ะทําการลดเวลานําในสวนของการ
ผลิตสินคาเทานั้น  Bartezzaghi, Spina และ Verganti (1994) ไดนําเสนอองคประกอบของเวลาที่
ประกอบกันขึน้เปนเวลานําในสวนของการผลิตในระดบัของรายละเอียดออกเปน 7 สวน คือ เวลา
การผลิต (Run Time) เวลาปรับตั้งกอนการผลิต (Set-up Time) เวลารอแถวคอย (Queue Time) เวลา
รอเพื่อเคลื่อนยาย (Wait-to-Move Time) เวลารอกระบวนการที่ขนานกัน (Synchro Time) เวลา
แกไขปญหา (Problem-solving Time) และเวลารอในคลังสินคา  (Net Buffer Time) 
 แมวาแนวคิดดงักลาวจะสามารถจําแนกองคประกอบของเวลานําของการผลิตไดอยาง
ละเอียด แตจะคอนขางยากในการวัดขอมลูเชิงปริมาณของเวลาในแตละองคประกอบ ผูวิจัยจึงเหน็
วาควรทําการดัดแปลงแนวคิดดังกลาวใหเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจัดเปนวิสาหกิจขนาด
กลางและขนาดยอม ที่มีขอจาํกัดทางดานการเก็บขอมูล และขอจํากดัทางดานสภาพความพรอมของ
บุคลากรทั้งทางดานความรูและเวลา ดังนัน้ จึงไดออกแบบลักษณะและวิธีการในการเก็บขอมูลที่
สามารถทําไดสะดวก ไมซับซอน โดยจะทําการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิตออกเปน 
4 สวน แสดงในรูปที่ 3.3 ดังนี้ 

1. เวลากอนเริ่มการผลิต เปนชวงเวลาตั้งแตแผนกผลิตไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจากลูกคา 
จนกระทั่งแผนกผลิตตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนั้นๆ 

2. เวลารอวัตถุดบิ เปนผลรวมของเวลาตั้งแตพนักงานปฏิบตัิการเริ่มตนทาํการเบิกวตัถุดิบ
จากคลังวัตถุดบิ จนกระทั่งพนักงานปฏิบัตกิารไดรับวัตถุดิบครบตามจํานวนที่ตองการ 

3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร เปนชวงเวลาในขณะทีว่ัตถุดบิรอคอยการปรับตั้งเครื่องจักร 
กอนเริ่มตนทําการผลิตในกระบวนการนั้นๆ 

4. เวลาในกระบวนการผลิต เปนผลรวมของเวลาตั้งแตเร่ิมตนผลิตชิ้นงานหลังจากทําการ
ปรับตั้งเครื่องจักรเสร็จสิ้น จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการผลิต ซ่ึงองคประกอบของ
เวลาในสวนนีจ้ะรวมถึงเวลาที่เปนเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิตดวย 

 

 
รูปที่ 3.3 องคประกอบของเวลานําของการผลิต  

เวลากอนเริ่มการผลิต เวลารอวัตถุดิบ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร เวลาในกระบวนการผลิต 

เวลานําของการผลิต 



บทที่ 4 
 

การวัดและเก็บขอมูลเกีย่วกับสภาพปญหา 
และการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

 
ในบทนีจ้ะกลาวถึงสวนของการวัดสภาพปญหา การเกบ็ขอมูลเบื้องตน การใชเครือ่งมือ

ทางคุณภาพชวยในการรวบรวมและวิเคราะหสาเหตุของปญหา การจดัทําผังความสัมพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน รวมทั้งวิธีในการพิจารณาเลือก
สาเหตุของปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไข และรายละเอียดของปญหาในแตละกลุม 
 
4.1 แนวทางการวัดผล และการเก็บขอมูลเบื้องตน 

 
แนวทางการหาเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ทําไดโดยการศึกษา

เวลาการทํางานตามแตละสวนขององคประกอบของเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง โดยที่เวลานําของการผลิตทั้งหมดนีจ้ะเริ่มตนเก็บเวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวน
ผลิตจนกระทัง่สินคาที่ทําการผลิตถูกสงเขาสูคลังสินคาเปนที่เรียบรอยแลวจึงถือเปนอันสิ้นสุด ใน
การเก็บขอมูลของเวลานําของการผลิตจะทําการเก็บเวลานําทั้งหมดของการผลิต และทําการเก็บ
เวลาตามแตละสวนขององคประกอบของเวลานําอีกดวย เพื่อที่จะไดสามารถนํามาวิเคราะหตอไป
ไดวาสาเหตุทีท่ําใหเกิดปญหาในเรื่องของการสงมอบสินคาใหกับลูกคาไมทันตามกําหนดเวลาทีไ่ด
ตกลงกันไวนัน้ อยูในสวนใดของกระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงถาองคประกอบของเวลาในสวนใด
ใชเวลานาน และมีโอกาสในการปรับปรุงสูง จะดําเนินการหาสาเหตุ และแนวทางในการปรับปรุง
แกไขตอไป 

องคประกอบของเวลานําของการผลิต แบงออกเปน 4 สวน ดังนี ้
1. เวลากอนเริ่มการผลิต  
2. เวลารอวัตถุดบิ  
3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร  
4. เวลาในกระบวนการผลิต  
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4.2 คําอธิบายขั้นตอนการไหลของงาน 
 

1. คลังสินคากึ่งสําเร็จรูปจัดทาํใบรายการเพือ่รองขอสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงแสดงถึง
รายละเอียดของชนิด สี และปริมาณของสินคาที่ตองการใหกับแผนกผลิต 1 

2. ธุรการผลิต 1 เขียนใบสั่งงานสวนผลิต เพื่อกําหนดชนิด สี และปริมาณวัตถุดิบที่ตองใช 
3. พนักงานประจําเครื่องนําใบสั่งงานสวนผลิตไปเขียนใบเบิกวัตถุดิบเพือ่ใหกับพนักงานเบิก

วัตถุดิบ 
4. พนักงานเบิกวตัถุดิบนําใบเบกิวัตถุดิบไปยงัคลังวัตถุดิบเพื่อสงใหกับพนักงานคลังวัตถุดิบ

ใหทําการจดัวตัถุดิบตามที่ตองการ 
5. พนักงานคลังวัตถุดิบจัดวัตถุดิบตามชนิด สี และปริมาณใหตรงกับความตองการใชงาน 
6. พนักงานเบิกวตัถุดิบนําวัตถุดิบที่จัดเรยีบรอยแลวมาสงใหกับพนกังานประจําเครื่องบริเวณ

พื้นที่ผลิต 
7. พนักงานประจําเครื่องนําดายที่เบิกมาแยกชนิดดายและสี ตรวจสอบใหตรงกับความ

ตองการใชงาน 
8. นําดายทีใ่ชทําเปนดายหุมเขาสูกระบวนการกรอที่เครื่องกรอดายหุม 
9. นําดายทีใ่ชทําเปนดายไสเขาสูกระบวนการกรอที่เครื่องกรอดายไส 
10. พนักงานประจําเครื่องกับชางเทคนิค รวมกันเตรียมเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําความสะอาด 

และเปลี่ยนเฟองใหถูกตองกบัชนิดดายที่จะทําการผลิต 
11. นําดายที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องกรอดายหุม และเครื่องกรอดายไสเขาสู

กระบวนการผลิตที่เครื่องโควเวอริ่ง 
12. เก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง และชั่งน้ําหนกัผลผลิตเพื่อตรวจสอบปริมาณสินคาที่

ผลิตได 
13. ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยดูปริมาณน้ําใหไดตามระดบัที่กําหนดไว 
14. นําดายที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งเขาสูกระบวนการนึ่งดายที่เครื่องนึง่ดาย 
15. หลังจากในเครื่องนึ่งอุณหภมูิประมาณ 100 องศาเซลเซียส ใหทิ้งไวคร่ึงชั่วโมง และนําดาย

ออกไปตากลมใหแหง 
16. ธุรการผลิต 1 ตรวจสอบสินคาตามชนิด สี และปริมาณผลผลิต 
17. นําดายโควเวอริ่งที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องนึ่งดาย ไปจัดเก็บในคลังสินคากึ่ง

สําเร็จรูป 
  
 ซ่ึงขั้นตอน และผูเกี่ยวของในกระบวนการทํางาน แสดงดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 แผนภูมิแสดงขัน้ตอนและผูเกีย่วของในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคากึ่งสําเร็จรูป ธุรการผลิต1 พนักงานประจําเครื่อง พนักงานเบิกวัตถุดิบ พนักงานคลังวัตถุดิบ ชางเทคนิค

1
จัดทําใบรายการสินคาซึ่งแสดงถึงชนิดสินคา 
และปริมาณที่ตองการ

2
เขียนใบสั่งงานสวนผลิต เพื่อกําหนดชนิดของ
วัตถุดิบและปริมาณที่ตองใช

3 เขียนใบเบิกวัตถุดิบ
4 นําใบเบิกวัตถุดิบไปสงใหคลังวัตถุดิบ

5 จัดวัตถุดิบตามชนิด สี และปริมาณตามที่ถูกรองขอ

6
นําวัตถุดิบที่ถูกจัดเรียบรอยแลว มายังบริเวณ
พื้นที่ผลิต

7
นําวัตถุดิบที่ไดรับมาแยกชนิด และสี ตรวจสอบ
ใหตรงกับการใชงาน

8
ทําการปรับตั้งเครื่องจักรใหสามารถผลิตสินคา
ไดตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ

9 นําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต
10 นําผลผลิตที่ไดจัดสงไปยังธุรการผลิต1

11
ตรวจสอบสินคาตามชนิด สี ปริมาณผลผลิต และ
จัดสงเขาคลัง

12 จัดเก็บสนิคาเขาคลังเพื่อรอการนําไปใช

ถูกตอง
ไมถูกตอง

ถูกตอง

ไมถูกตอง
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4.3 ผลการวดัขอมูลเบื้องตน 
 

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 1 การศึกษาเวลากอนเริ่มการผลิต การเก็บ
ขอมูลในสวนนี้ สามารถทําไดโดยการเกบ็เวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจาก
คลังสินคากึ่งสําเร็จรูป จนกระทั่งแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้น วิธีการเก็บขอมูล ทําไดโดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูล
วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1 และวนัที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตน
ทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนัน้ลงในระบบฐานขอมูล โดยไดทําการเกบ็ขอมูลเปนเวลา 
3 เดือน เปนจํานวน 429 ใบสั่งงานสวนผลิต ทําใหไดคาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตเปนเวลา 
12.35 วัน ซ่ึงลักษณะการกระจายของขอมลู แสดงไดดังรูปที่ 4.1 

 

 
รูปที่ 4.1 ลักษณะการกระจายของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

 
 

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 2 การศึกษาเวลารอวตัถุดิบ ทําไดโดยการ
ใชแบบบันทกึเวลาที่ออกแบบขึ้นเพื่อบันทกึเวลาที่ใชในการรอคอยวัตถุดิบ โดยเก็บเวลาตั้งแต
พนักงานประจําเครื่องสงใบเบิกวัตถุดิบใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบ จนกระทั่งพนกังานประจําเครื่อง
ไดรับวัตถุดิบที่ตองการ ทําการคํานวณหาขนาดของตัวอยางที่ตองเก็บขอมูลโดยใชสูตร 

 
( )

2

22
2/

D
sZ

n α=  

 
 โดยที ่ n  = จํานวนครั้งที่ตองทําการเก็บขอมูล 
  2/αZ  = คาคงที่ ซ่ึงหาไดจากตารางความนาจะเปนแบบปกติ ดังแสดงใน
    ภาคผนวก ค เมื่อกําหนดระดับนัยสําคัญ เทากับ α  
  s  = คาประมาณของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  D  = ระดับของความแตกตางทีย่นิยอมใหเบี่ยงเบนไปจากคาเฉล่ีย 
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 กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 2/αZ  = 1.96 จาก
การเก็บขอมูลในเบื้องตน ทาํใหประมาณคา s  ไดเทากบั 24 นาที และไดทําการกําหนดคา D  
เทากับ 6 นาที จะไดคา ≈n   62 คร้ัง จากการเก็บขอมูลตามจํานวนครั้งที่ตองทําการเก็บขอมูลที่ได
จากการคํานวณ ทําใหไดสามารถสรุปไดวา เวลาเฉลี่ยในการรอวัตถุดิบเทากับ 1 ชั่วโมง 2 นาที  

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 3 การศึกษาเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
เนื่องจากความถี่ในการปรับตัง้เครื่องจักรในขณะเปลี่ยนลักษณะงานของการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งเกดิขึ้นคอนขางนอย เพราะลักษณะของงานที่ถูกสั่งเขามาในแตละใบสั่งงานสวนผลิตจะ
มีความคลายคลึงกันคอนขางมาก จะแตกตางกันที่ชนดิของวัตถุดิบ สี และสัดสวนของวัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตเทานั้น ดังนัน้การเก็บขอมลูของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรจะไมสามารถทําไดอยาง
สะดวก จงึไดตัดสินใจเก็บขอมูลในสวนนี้โดยการสมัภาษณจากพนักงานประจําเครื่องและชาง
เทคนิคของแผนกผลิต1 โดยอาศัยจากประสบการณการทํางานในอดตีเพื่อใชในการคาดคะเน
ระยะเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักร ซ่ึงพนักงานทั้งสองหนาที่นี้ เปนผูที่ทําการปรับตั้ง
เครื่องจักรดวยตนเองจึงทําใหขอมูลที่ไดมามีความนาเชือ่ถือ ซ่ึงผลจากการสัมภาษณ ทําใหไดเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักร ประมาณ 1 ชั่วโมง 30 นาที 
 องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 4 การศึกษาเวลาในกระบวนการผลิต การ
ไดมาซึ่งเวลาในสวนนี้สามารถทําไดโดยการเก็บเวลาตั้งแตพนกังานประจําเครื่องเร่ิมตนทําการผลิต
สินคาตั้งแตกระบวนการผลิตในขั้นตอนแรกจนกระทั่งผานกระบวนการผลิตในขั้นตอนสุดทาย 
และทําการสงมอบสินคาเขาสูคลังสินคาจะถือเปนอันเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต วิธีการเกบ็ขอมูล 
ทําไดโดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูลวันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้น
แรกของใบสั่งงานสวนผลิตนั้น และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่ง
งานสวนผลิตนั้นลงในระบบฐานขอมูล โดยทําการเกบ็ขอมูลเปนเวลา 3 เดือน เปนจํานวน 429 
ใบสั่งงานสวนผลิต ทําใหไดคาเฉลี่ยของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตเทากับ 12.66 วัน ซ่ึงลักษณะ
การกระจายของขอมูล แสดงไดดังรูปที่ 4.2 
 

 
รูปที่ 4.2 ลักษณะการกระจายของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
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 สวนเวลานาํของการผลิตทั้งหมด สามารถหาไดโดยทําการเก็บชวงเวลาตั้งแตแผนกผลิต 1 
ไดรับใบสั่งงานสวนผลิต จนกระทั่งสินคาที่ถูกผลิตถูกสงเขาสูคลังสินคา วิธีการเก็บขอมูล ทําได
โดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูลวันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการ
กับทางธุรการผลิต 1 และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้นลงในระบบฐานขอมูล โดยทําการเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 3 เดือน เปนจํานวน 429 ใบสั่ง
งานสวนผลิต สามารถสรุปคาของเวลานําของการผลิตไดเทากับ 25.11 วัน ซ่ึงลักษณะการกระจาย
ของขอมูล แสดงไดดังรูปที่ 4.3 
 

  
รูปที่ 4.3 ลักษณะการกระจายของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 

 
 

 
4.4 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 
 ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่สงผลใหเกดิเวลานาํของการผลิตที่ยาวนาน เพือ่เลือก
สาเหตุมาทําการปรับปรุงแกไข ขอมูลที่นํามาพิจารณาจะทําการรวบรวมมาจาก 2 แหลง คือ ขอมลู
สวนแรกเปนขอมูลที่มาจากสภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณีศกึษา โดยไดมาจากการระดม
สมองของคณะทํางานถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกดิการทาํงานที่ลาชา เปนผลทําใหเกดิระยะเวลานํา
ของการผลิตที่ยาวนาน และในสวนที่สองเปนขอมูลที่ผูวิจัยทาํการศกึษาจากองคความรูในเรื่องของ
ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) และความสูญเสียหลัก 16 ประการ (16 Major Losses) ซ่ึงได
กลาวถึงกิจกรรมตางๆ ที่ไมกอใหเกิดคณุคากับผลิตภณัฑ แตกลับกอใหเกิดการใชทรัพยากรดาน
ตางๆ ไมวาจะเปนดานแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน และอ่ืนๆ ไปอยางไมเกิดประโยชน ดังแสดงไวใน
ตารางที่ 4.2 และ 4.3 
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ตารางที่ 4.2 ประเภทและความหมายของความสูญเปลา 7 ประการ (Hines และ Taylor, 2000) 
 

ลําดับท่ี
ความสูญเปลา 7 

ประการ
ความหมาย

1
ความสูญเปลาจากการ

ผลิตมากเกินไป
การผลิตสินคาท่ีมากเกินกวาความตองการ หรือเร็วเกิน

กวาความตองการในขณะนั้น

2
ความสูญเปลาจาก

ขอบกพรองของสินคา
ความผิดพลาดที่ทําใหเกิดปญหาในดานคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ

3
ความสูญเปลาจาก

สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน
การจัดเก็บท่ีมากเกินไป และการลาชาของขอมูลขาวสาร

หรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ

4
ความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไม

เหมาะสม

ขั้นตอนกระบวนการทํางานที่ใชชุดเครื่องมือ วิธีการ
ทํางาน หรือระบบที่ไมเหมาะสม

5
ความสูญเปลาจากการ
ขนสงท่ีมากเกินไป

การเคล่ือนไหวที่มากเกินไปของคน การขนสงท่ีมาก
เกินไปของขอมูลขาวสาร หรือสินคา ซ่ึงการเคล่ือนไหว

เหลานี้ไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑ

6
ความสูญเปลาจากการ

รอคอย
ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใดๆ ของคน ขอมูล

ขาวสาร หรือสินคา

7
ความสูญเปลาจากการ

เคล่ือนไหวที่ไม
เหมาะสม

การจัดการสถานที่ทํางานที่ไมเหมาะสม เปนผลทําใหเกิด
การเคล่ือนไหวที่ไมถูกตองตามหลักของการยศาสตร
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ตารางที่ 4.3 ประเภทและความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ (เชอิจิ, 2547) 

 

ลําดับท่ี
ความสูญเสียหลัก 16 

ประการ
ความหมาย

1
ความสูญเสียจากการ

ชํารุดเสียหาย
ความสูญเสียท่ีมาจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรท่ี

เกิดขึ้นท้ังอยางฉับพลันและอยางเรื้อรัง

2
ความสูญเสียจากการ

เตรียมงาน/การปรับแตง

ความสูญเสียทางดานเวลาที่เกิดจากการปรับเปล่ียนและ
เตรียมการเมื่อส้ินสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการเริ่ม

ผลิตสินคาใหม

3
ความสูญเสียจากการ

เปล่ียนใบมีด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากเวลาที่ตองใชไปในการเปลี่ยน
ใบมีดตามกําหนด หรือการเปล่ียนอยางฉับพลัน

4
ความสูญเสียจากการ

เริ่มผลิต

ความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทําใหเครื่อง
เดินไดตาม Cycle time ท่ีกําหนดโดยปราศจากปญหา

ยุงยากทางเครื่องจักร

5
ความสูญเสียจากการ
หยุดชะงักงัน/การ
เดินเครื่องเปลา

เปนการหยุดของเครื่องจักรเนื่องมาจากเกิดปญหาขึ้น
ช่ัวขณะหนึ่ง หรือเปนการเดินเครื่องเปลา

6
ความสูญเสียจาก
ความเร็วลดลง

ความสูญเสียท่ีมาจากความแตกตางของความเร็วท่ีเกิดขึ้น
จริง เทียบกับความเร็วท่ีกําหนดไวในขณะออกแบบ

เครื่องจักร

7
ความสูญเสียจากของ
เสีย และของซอม

ความสูญเสียในเชิงปริมาณจากของเสีย (ของเสียท่ีตองทิ้ง)
 และของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการ

ซอมแซมเพื่อทําใหเปนของดี

8
ความสูญเสียจากการ

หยุดเครื่อง
ความสูญเสียดานเวลาที่ตองมีการหยุดเครื่องจักร เพ่ือทํา

การบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผน

9
ความสูญเสียจากการ

บริหารจัดการ
ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากการบริหารตางๆ
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ตารางที่ 4.3  (ตอ) ประเภทและความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ 

 

ลําดับท่ี
ความสูญเสียหลัก 16 

ประการ
ความหมาย

10
ความสูญเสียจากความ

เคล่ือนไหว
ความสูญเสียจากความเคลื่อนไหวที่ไมเปนไปตาม

หลักการเคล่ือนไหวอยางประหยัด

11
ความสูญเสียจากการ
จัดวางตําแหนง

ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากตองรับผิดชอบหลาย
กระบวนการ หรือรับผิดชอบเครื่องจักรหลายเครื่อง

12
ความสูญเสียจากการ
ขาดระบบอัตโนมัติ

ความสูญเสียท่ีงานบางอยางสามารถเปล่ียนเปนอัตโนมัติ
ไดเพ่ือลดจํานวนคนลงแตไมกระทํา

13
ความสูญเสียจากการ
ตรวจวัดและปรับแตง

คน และเวลาที่สูญเสียไปในการดําเนินการตรวจวัดและ
ปรับแตง เพื่อปองกันการเกิดของเสียและการหลุดลอด

ของของเสีย

14
ความสูญเสียผลไดตอ

วัตถุดิบ
ความสูญเสียเชิงปริมาณที่เกิดจากความแตกตางของ

น้ําหนักของวัตถุดิบกับน้ําหนักของผลิตภัณฑ

15
ความสูญเสียจาก

พลังงาน
ความสูญเสียของพลังงานตางๆ เชน ไฟฟา เช้ือเพลิง ไอน้ํา

 อากาศ น้ํา (รวมทั้งการกําจัดน้ําท้ิง)

16

ความสูญเสียจาก
แมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร 
(รวมท้ังความสูญเสีย
จากวัสดุส้ินเปลือง)

ความสูญเสียดานคาใชจายท่ีเกิดจากการผลิต การ
ซอมแซมแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร ท่ีจําเปนในการผลิตสินคา

 

 
 
เนื่องจากสาเหตุตางๆ ที่รวบรวมไดมีจํานวนมากและมีความหลากหลายคอนขางสูง อาจทํา

ใหดูสับสนในการพิจารณา จงึจําเปนที่จะตองทําการจัดกลุมของปญหา โดยใชเครื่องมอืทางคุณภาพ
ชนิดหนึ่งที่มีชือ่วา ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) ซ่ึงเครื่องมือชนิดนี้จะมีประโยชนเปนอยาง
มากในการเชือ่มโยงแบงกลุมของประเด็นปญหาที่มีอยูอยางมากมายใหมีความชัดเจนมากยิ่งขึน้ 
(วันรัตน จันทกิจ, 2547) ในการวิจยัครั้งนี้ ลักษณะของกลุมปญหาในผังกลุมเครือญาติจะทําการแบง
ปญหาออกเปน 4 สวน ตามองคประกอบของเวลานําของการผลิต ที่ไดกลาวถึงมาแลวในขางตน ผัง
กลุมเครือญาติที่รวบรวมไดแสดงไวในรูปที่ 4.4 



 44

โดยข้ันตอนตอมาจะทําการระดมสมองเพือ่หาความสัมพันธของสาเหตุที่สงผลกระทบ ทํา
ใหเกิดปญหาในเรื่องเวลานําของการผลิตที่ยาวนานในระดับที่ลึกลงไป โดยใชเครื่องมอืทางคุณภาพ
อีกชนิดหนึ่งทีม่ีช่ือวา ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) ประโยชนของเครื่องมือชนิดนี้คือ ใช
ในการหาวาแตละสวนยอยๆ ของปญหาหรือสาเหตุทีเ่กิดขึ้นนั้นมีความสัมพันธกนัอยางไร และ
เกี่ยวของกันอยางไร (วันรตัน จันทกิจ, 2547)  เนือ่งจากสาเหตตุางๆ ที่รวบรวมไดมีปริมาณ
คอนขางมาก การที่จะเขยีนความสัมพนัธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานําของการ
ผลิตที่ยาวนานทั้งหมดที่สามารถรวบรวมได ลงไวในผังความสัมพันธชุดเดยีวจะทําใหเกิดความ
สับสนและยากในการพิจารณา ดังนั้นการทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลให
เกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน จะขอแบงผังความสัมพันธออกเปน 4 ชุด ตามที่ไดแบงกลุมไว
ในผังกลุมเครือญาติ ซ่ึงผังความสัมพันธทีไ่ดแสดงไวในรูปที่ 4.5 – 4.8 
 ซ่ึงจะสังเกตไดวาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ความสูญเสียจากการเปลี่ยน
ใบมีด ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ ความสูญเสียจากพลังงาน และความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก 
ฟกซเจอร ไมไดถูกนํามารวบรวมอยูในผังความสัมพันธ เนื่องจากในผังความสัมพันธที่ไดจัดทําขึน้
ผูวิจัยมีความเห็นวาความสญูเสียจากการเปลี่ยนใบมีด สามารถทําการพิจารณารวมเปนสวนเดียวกัน
กับความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย และความสูญเสียจากการหยุดเครื่องได สวนการมีสินคาคง
คลังที่มากเกินจําเปน ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ ความสูญเสียจากพลังงาน และความสูญเสียจาก
แมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร เมื่อพิจารณาแลวพบวาความสญูเปลา และความสูญเสียดังกลาวไมไดสงผล
กระทบทางดานเวลานําของการผลิตสินคาแตอยางใด ดงันั้นความสูญเปลา และความสูญเสียทั้ง 5 
ประการที่กลาวมา จึงไมไดถูกรวบรวมแสดงอยูในผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ 
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รูปที่ 4.4 ผังกลุมเครือญาติแสดงลักษณะของสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 

สาเหตุที่ทําใหเกิดแถวคอยที่ยาวนาน 

เกิดของเสียในกระบวนการ 

การผลิตมากเกนิไป 

การหยุดเครื่องตามแผน 

กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม 

กําลังการผลิตไมเพียงพอ 

การชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร 

ขาดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุน 

สาเหตุที่ทําใหรอคอยวัตถุดิบนาน 

ในคลังมีวัตถุดิบแตหาไมพบ 

ในคลังไมมีวัตถุดิบที่ตองการ 

ในคลังไมมี WIP ที่ตองการ 

ในคลังมี WIP แตหาไมพบ 

การเคลื่อนยายวัตถุดิบที่มากเกินความจําเปน 

ไมมีการวางแผนการเบกิวัตถุดิบลวงหนา 

ข้ันตอนในการเบิกจายวัตถุดิบใชเวลานาน 

สาเหตุที่ทําใหการต้ังเครื่องจักร
ใชเวลานาน 

การเคลื่อนที่ของพนักงานที่มากเกนิความจําเปน 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

ขาดขอมูลสนับสนุนในการตัง้เครื่อง 

ข้ันตอนในการปรับตั้งเครื่องยุงยากซับซอน 

รอการตรวจสอบจากผูบังคับบัญชา 

การนําวตัถุดิบเขาและออกจากเครื่องจักรใช
เวลานาน 

สาเหตุที่ทําใหกระบวนการ
ผลิตใชเวลานาน 

การหยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา 

การเคลื่อนยายชิ้นงานที่มากเกินความจําเปน 

การตรวจวัดและปรับแตงที่มากเกนิไป 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม 

ความเร็วในการผลิตลดลง 

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน 

W2, L7 

W1 

L8 

L1 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

W5 

* 

* 

W5 

W4 

W7, L10 

* 

* 

W6 

* 

L5 

L13 

W4 

W7, L10 

W5 

L6 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 
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รูปที่ 4.5 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

การผลิตมากเกนิไป 

เกิดของเสียใน
กระบวนการ 

การชาํรุดเสียหาย 
ของเครื่องจักร 

พนักงานไมสามารถ
ดูแลเครื่องจักรไดอยาง

ทั่วถึง 

เครื่องจักร
ไมสมบูรณ 

ขาดการ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร 

เครื่องจักร
เสื่อมสภาพเนือ่งจาก

อายุการใชงาน 
สูญเสียจาก
การเริ่มผลิต 

ไมมีการอุนเครื่อง
ขณะเริ่มผลิต 

วัตถุดิบไมได
คุณภาพ 

วิธีการทํางาน
ไมถูกตอง 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการทํางาน 

ขาดระบบ 
Mistake Proof 

ขาดระบบ 
Autonomation 

พนักงานประจํา
เครื่องไมรูวาไดผล
ผลิตครบหรือยัง 

ขาดการสื่อสาร
ระหวางสถานงีาน 

ผลิตเพื่อจัดเก็บ
เปนสินคาคงคลัง 

แนวคิดที่จะผลิต
สินคาครั้งละมากๆ 

ขาดพนักงานที่
สามารถทํางาน
ไดหลายหนาที ่

จํานวนพนักงาน
นอยเกินไป 

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานขาด
ความชัดเจน 

เวลากอนเริ่มการผลิต 
ที่ยาวนาน 

พนักงานขาดความชํานาญและ
ประสบการณในการผลิต พนักงานขาดการ

ฝกอบรมในวิธีการทํางาน 

ขาดขวัญและกําลังใจ
ในการทํางาน 

พนักงานขาดความ
ตั้งใจในการทาํงาน 

ไมมีการตรวจนับ
ปริมาณผลผลิตที่ได 

กําลังการผลิต
ไมเพียงพอ 

การบํารงุรักษาตาม
แผนที่มากเกิน
ความจําเปน 

การหยุดเครื่อง
ตามแผน 

ขาดเครื่องจักรที่
มีความยืดหยุน 

กฎในการจัดตาราง
การทํางานไม
เหมาะสม 

W1 

L8 

W2,L7 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

L4 

* 

* 

* 

* * 

* 

L1 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

L11 

* * 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 

* 

* 
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รูปที่ 4.6 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลารอวัตถุดิบที่ยาวนาน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

ขาดระบบขน
ยายอัตโนมัติ 

ขั้นตอนในการ
เบิกจายวัตถุดิบใช

เวลานาน 

มีขั้นตอนการ
เบิกจายที่ซ้ําซอน 

มีขั้นตอนการ
เบิกจายที่ไมจําเปน 

ในคลังมีวัตถุดิบ
แตหาไมพบ 

ในคลังไมมี
วัตถุดิบที่ตองการ 

ในคลังมี WIP 
แตหาไมพบ 

ในคลังไมมี 
WIP ที่ตองการ 

การจัดเก็บวัตถุดิบ
ไมเปนหมวดหมู ไม

เปนระเบียบ 

ขอมูลปริมาณวัสดุ
คงคลังไมตรงกับ
ปริมาณจริง 

ขาดการตรวจสอบ
ขอมูลของปริมาณ

วัสดุคงคลัง 

ขาดระบบฐานขอมลู
ของปริมาณวัสดุคง
คลังที่เหมาะสม 

ความคลาดเคลื่อนจาก
การพยากรณความ
ตองการวัตถุดิบ 

อุปกรณในการขน
ยายไมเหมาะสม 

แผนผังโรงงาน
ไมเหมาะสม 

เวลารอวัตถุดิบ
ที่ยาวนาน 

การเคลื่อนยาย
วัตถุดิบที่มากเกนิ
ความจําเปน 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

การรอคอยโดย
ปราศจากกิจกรรม 

ระดับของ 
safety stock 
ไมเหมาะสม 

อุปกรณการทํางาน
ในสํานักงานไมเปน

หมวดหมู 

อุปกรณการทํางานใน
สํานักงานอยูใน

ตําแหนงที่ไมเหมาะสม 

ไมมีการวางแผนการ
เบิกวัตถุดิบลวงหนา 

รอการอนุมัติจาก
ผูบังคับบัญชา 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 

* 

* 

* 
* 

* 

* 

L9 

W6 

* 

* 

* 

* 

* 
W5 

L12 

* * 

W7,L10 

W4 

* 

* 

* 

* 
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รูปที่ 4.7 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวนาน 

การเคลื่อนที่ของ
พนักงานที่มาก
เกินความจําเปน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม การรอคอยโดย

ปราศจากกิจกรรม 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

ชุดอุปกรณและอะไหลที่ใช
ในการปรับตั้งเครื่องจักร
จัดเก็บไมเปนหมวดหมู 

ชุดอุปกรณและอะไหลที่ใช
ในการปรับตั้งเครื่องจักรอยู
ในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการตั้งเครื่อง 

เครื่องมือ และ
อะไหลจัดเก็บไว

ไกลจากพื้นที่ใชงาน

ขาดขอมูลสนับสนนุ
ในการตั้งเครื่อง 

ขั้นตอนในการปรับตั้ง
เครื่องยุงยากซับซอน 

ขาดการบันทึกขอมูล
เพื่อใชอางอิงในการ
ตั้งเครื่องครั้งตอไป 

มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา
แฝงอยูในกระบวนการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

ขาดชิ้นงาน
มาตรฐานเพื่อ
ใชอางอิง 

ตองรอคอยชาง
เทคนิค ตองมีการปรับแตงสูง

เนื่องจากเครื่องจักรและ
อะไหลไมสมบูรณ 

ชางเทคนิคมี
ไมเพียงพอ 

พนักงานขาดการฝกอบรม
ในการปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานประจําเครือ่งไม
สามารถปรับตั้งเครื่องได

ดวยตนเอง 

รอการตรวจสอบ
จากผูบังคับบัญชา 

เวลาปรับตัง้
เครื่องจักรที่ยาวนาน

รอชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา
เพื่อใชในการตั้งเครื่อง 

การนําวัตถุดิบเขาและออก
จากเครื่องจักรใชเวลานาน * 

* 

* 

* 

* 

W4 

* W5 

W6 

* 

L2 

W7,L10 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 
* L9 

* 
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รูปที่ 4.8 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

การหยุดชะงักงัน/
การเดินเครื่องเปลา ความเร็วในการผลิตลดลง 

พนักงานไมสามารถ
ดูแลเครื่องจักรได

อยางทั่วถึง 

การขาดเครื่องจักร
อัตโนมัต ิ

การตรวจวัดและปรับแตง
ที่มากเกินไป 

เครื่องจักรไม
สมบูรณ 

ขาดการบาํรุงรักษา
เครื่องจักร 

เครื่องจักรเสื่อมสภาพ
เนื่องจากอายุการใชงาน 

วัตถุดิบไมได
คุณภาพ 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการทํางาน 

พนักงานขาดการ
ฝกอบรมในวิธีการทํางาน 

พนักงานขาดความ
ชํานาญและประสบการณ

ในการผลิต 

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานขาดความ

ชัดเจน 

พนักงานขาดความ
ตั้งใจในการทาํงาน 

ขาดขวัญและกําลังใจ
ในการทํางาน 

อุปกรณที่ใชในการทํางาน
อยูในตําแหนงที่ไม

เหมาะสม 
มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแฝง
อยูในกระบวนการทํางาน 

เดินเครื่องชากวาที่
กําหนดไวขณะ

ออกแบบเครื่องจักร 

ความเร็วของเครื่องจักรต่ํา
กวามาตรฐานของ

เทคโนโลยีในปจจุบัน 

เวลาใน
กระบวนการผลิต

ที่ยาวนาน 

จํานวนพนักงาน
นอยเกินไป 

ขาดพนักงานที่
สามารถทํางานได

หลายหนาที ่

เครื่องจักรขาดความทนัสมัย 
ตองทาํการปรับแตงเปนระยะ

ในขณะเดินเครื่อง 

อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเปนหมวดหมู 

มีการตรวจสอบคุณภาพที่
มากเกินความจําเปน 

รอชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา 

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล 

จํานวนขนาดลอตใน
การขนสงไมเหมาะสม 

ขาดระบบขน
ยายอัตโนมัต ิ

อุปกรณในการขน
ยายไมเหมาะสม 

แผนผังโรงงาน
ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนยายชิ้นงานที่
มากเกินความจําเปน 

เดินเครื่องตามความเร็ว
ที่กําหนดแลวเกิด
ปญหาดานคุณภาพ
หรือปญหาเชิงกล 

ไมทราบวาความเร็วที่
เหมาะสมของ

เครื่องจักรเปนเทาใด 

เครื่องจักรที่ใช 
อยูลาสมัย 

* 

* 

* 

* L11 

* 

* 
* * 

* 

* 
L5 

* 

* 

* 
* 

L13 
W4 

* 

* 

W7,L10 

* 

* 

L6 

* 
* 

* * 
L12 

* 

โดยที่   
WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
* หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

L12 

* 

* * 

* 
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4.5 การพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไข 
 
 เนื่องจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนานที่ไดจากหัวขอ 4.4 ไมใชเปนการรวบรวมแตเฉพาะสาเหตุทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งเทานั้น แตไดมาจากการพยายามรวบรวมสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานาํ
ของการผลิตที่ยาวนานใหไดมากที่สุดเทาทีผู่วิจัยและคณะทํางานจะสามารถทําได ดังนัน้ผัง
ความสัมพันธนี้จึงสามารถที่จะนําไปใชสําหรับการเลือกสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนานไดกบัการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตสินคาประเภทอื่นๆ ไดดวย แตการนําผัง
ความสัมพันธนี้มาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขกจ็ําเปนจะตองมีการพิจารณาเลือกสาเหตุ
ของปญหามาทําการปรับปรุงแกไขใหเหมาะสม ใหตรงกับสภาพปญหาที่เกดิขึ้นจริงใน
กระบวนการผลิตแตละกระบวนการ  

การพิจารณาเพื่อเลือกสาเหตุของปญหามาทําการปรับปรุงแกไขในงานวิจยันี้ จะทําโดยการ
ระดมสมองจากคณะทาํงาน ซ่ึงเปนบุคคลที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งเปนอยางด ีเมือ่พิจารณาถงึสัดสวนองคประกอบของเวลานําของการผลิตทั้ง 4 สวน ที่
วัดไดจากหัวขอ 4.3 จะสังเกตไดวาองคประกอบของเวลานําในสวนที่ 1 ซ่ึงเปนองคประกอบของ
เวลากอนเริ่มการผลิต และองคประกอบของเวลานําในสวนที่ 4 ซ่ึงเปนองคประกอบของเวลาใน
กระบวนการผลิต ทั้งสององคประกอบนี้เปนเวลาที่มีสัดสวนมากอยางชัดเจน ซ่ึงมีคาเทากับ 49.18 
% และ 50.42 % ตามลําดับ  โดยที่เวลาในอีก 2 องคประกอบที่เหลือ ซ่ึงก็คือองคประกอบของเวลา
รอวัตถุดิบ และองคประกอบของเวลาปรับตั้งเครื่องจักร จะมีสัดสวนเพียงแค 0.16 % และ 0.24 % 
เทานั้น ดังนั้นจึงเปนเหตใุหคณะทํางานทําการตัดสนิใจเลือกทีจ่ะทําการลดเวลาในสวนของเวลา
กอนเริ่มการผลิต และเวลาในกระบวนการผลิต เนื่องจากถาสามารถลดเวลาทั้งสองสวนนี้ลงได ก็
นาที่จะสามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงไดอยางมีนัยสําคญั   
 สวนวิธีการเลอืกสาเหตุของปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไข จะทําการเลือกสาเหตุมา
จากสาเหตุระดับนอกสุดของผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลากอนเริ่ม
การผลิตที่ยาวนาน จากรูปที่ 4.5 และเลือกสาเหตุมาจากสาเหตุระดบันอกสุดของผังความสัมพันธ
ระหวางปญหาและสาเหตุทีส่งผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน จากรูปที่ 4.8 ที่ไดจัดทํา
ขึ้น เนื่องจากถาสามารถทําการปรับปรุงแกไขสาเหตุระดับนอกสุดได ก็นาจะทําใหสาเหตุในระดบั
อ่ืนๆ ที่มีความสัมพันธกันถูกปรับปรุงแกไขไปดวย การเลือกสาเหตุมาทําการปรับปรุงแกไขจะ
อาศัยเกณฑในการพิจารณาดงันี้ 
 
 



 51

 1. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความจําเปนในการแกปญหาเปนเกณฑ เกณฑการคัดเลือกนี้
จะคัดเลือกปญหาที่เกิดขึน้จรงิในกระบวนการผลิต และกลาวไดวาปญหานั้นเปนปญหาที่มีความ
ชัดเจนและรุนแรง สงผลกระทบตอเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ คอนขางสูง 
เหมาะสมที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไขเปนอันดับตนๆ แตดวยเหตผุลที่วาคณะทาํงานมีภาระงาน
ประจําที่ตองรบัผิดชอบคอนขางมาก จึงทําใหเกิดขอจาํกัดทางดานเวลาในการเขารวมประชุมของ
คณะทํางาน และจากการที่โรงงานกรณีศึกษาจัดอยูในกลุมของวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม
ซ่ึงยังไมมีการจัดเก็บขอมูลทีเ่ปนระบบเพยีงพอ จึงทําใหเกิดขอจํากัดทางดานความพรอมของขอมูล
เชิงปริมาณที่จะนํามาใชอางอิงในการใหคะแนน ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความเห็นวาควรออกแบบระดับใน
การพิจารณาใหงายในการวิเคราะหโดยจะแบงออกเปน 2 ระดับ คือ 

• จําเปนที่จะตองทาํการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบสูงกบัปญหาเรื่องเวลา
นําของการผลิต 

• ไมจําเปนทีจ่ะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตทุี่มีผลกระทบต่ํากับปญหาเรือ่ง
เวลานําของการผลิต 

  
 2. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความเปนไปไดในการแกปญหาเปนเกณฑ การคัดเลือกใน
คร้ังนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการคดัเลือกจากเกณฑประเภททีห่นึ่งมาแลวอีกครั้ง โดยจะทํา
การคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดทีจ่ะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวง ภายใต
ขอจํากัดในการทําวิจัย เชน ขอจํากัดในดานระยะเวลาในการดําเนินงาน ขอจํากัดในดานตนทุนที่
ตองใชในการปรับปรุง เปนตน โดยจะทําการแบงระดับในการพจิารณาออกเปน 2 ระดับ คือ 

• มีความเปนไปได หมายถึง มีความเปนไปไดที่จะทําการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวง
ภายใตขอจํากดัในการทําวิจยั 

• เปนไปไดยาก หมายถึง เปนไปไดยากทีจ่ะทําการแกปญหาไดอยางสาํเร็จลุลวงภายใต
ขอจํากัดในการทําวิจัย 

 
 การคัดเลือกสาเหตุที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.4– 4.5  
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ตารางที่ 4.4 การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 ขาดพนักงานที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่
4 ขาดขวญัและกําลังใจในการทํางาน
5 ขาดระบบ Mistake Proof
6 ขาดระบบ Autonomation
7 ไมมีการอุนเครื่องขณะเริ่มผลิต
8 เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
9 เครื่องจักรเสือ่มสภาพเนื่องจากอายุการใชงาน

10 วตัถุดิบไมไดคุณภาพ
11 ขาดมาตรฐานของวธิีการทํางาน
12 พนักงานขาดการฝกอบรมในวธิีการทํางาน

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการแกปญหา ความเปนไปไดในการแกปญหา

เกิดของเสยีในกระบวนการ

เกิดของเสยีในกระบวนการและการชํารุด
เสยีหายของเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

13 แนวคิดที่จะผลิตสนิคาครั้งละมากๆ
14 ขาดการสือ่สารระหวางสถานีงาน
15 ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได

การหยุดเครื่องตามแผน 16 การบํารุงรักษาตามแผนที่มากเกินความจําเปน
กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม 17 -

กําลังการผลิตไมเพียงพอ 18 -
ขาดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุน 19 -

การผลิตมากเกินไป

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการแกปญหา ความเปนไปไดในการแกปญหา
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ตารางที่ 4.5 การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหกระบวนการผลิตใชเวลานาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 ขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน
4 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน
5 ขาดพนักงานที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่
6 ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร
7 เครื่องจักรเสื่อมสภาพเนื่องจากอายุการใชงาน
8 วัตถุดิบไมไดคุณภาพ
9 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล

10 จํานวนขนาดลอตในการขนสงไมเหมาะสม
11 มีการตรวจสอบคุณภาพที่มากเกินความจําเปน

12
เครื่องจักรขาดความทันสมัย ตองทําการปรับแตงเปนระยะ
ในขณะเดินเครื่อง

ความเปนไปไดในการแกปญหา
จําเปนหรือไมที่จะตองทําการ

แกปญหา

การหยุดชะงักงัน / การเดินเครื่องเปลา

การตรวจวัดและปรับแตงที่มากเกินไป
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ตารางที่ 4.5 (ตอ) การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหกระบวนการผลิตใชเวลานาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

13
เดินเครื่องตามความเร็วที่กําหนดแลวเกิดปญหาดานคุณภาพ
หรือปญหาเชิงกล

14 ไมทราบวาความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรเปนเทาใด
15 เครื่องจักรที่ใชอยูลาสมัย
16 มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแฝงอยูในกระบวนการทํางาน
17 ขาดมาตรฐานของวิธีการทํางาน
18 อุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู
19 อุปกรณที่ใชในการทํางานอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม
20 การขาดเครื่องจักรอัตโนมัติ
21 แผนผังโรงงานไมเหมาะสม
22 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
23 ขาดระบบขนยายอัตโนมัติ

ความเปนไปไดในการแกปญหา

การขนสงที่มากเกินไป

กระบวนการที่ไมเหมาะสม

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

ความเร็วในการผลิตลดลง

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการ
แกปญหา
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 สาเหตุในเรื่อง “ไมมีการอุนเครื่องขณะเริ่มผลิต” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากการ
อุนเครื่องกอนเริ่มผลิตโดยการเดินเปลามักเกิดขึ้นกับเครือ่งจักรที่มีการผลิตในบริเวณที่มีอากาศ
หนาวเยน็ หรือผลิตภัณฑทีต่องการความละเอียดสูง สําหรับโรงงานกรณีศึกษาไมมคีวามจําเปนตอง
ทําการปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “วัตถุดิบไมไดคุณภาพ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งสวนใหญไมไดมีสาเหตุมากจากเรื่อง
วัตถุดิบ แตเปนเพราะสาเหตจุากเรื่องความไมสมบูรณของเครื่องจักร ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมมี
ความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดมาตรฐานของวิธีการทาํงาน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากทาง
โรงงานกรณีศกึษาไดมีการจดัทําคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ไวใหพนักงาน
ใชอางอิงสําหรับการทํางานรวมกับเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
อยูแลว ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “แนวคิดที่จะผลิตสินคาครั้งละมากๆ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนือ่งจาก
ทางโรงงานกรณีศึกษายังไมไดมีนโยบายในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งแบบ Make to 
Stock จึงไมมีแนวคดิที่จะผลิตสินคาเพื่อจัดเก็บไวในคงคลัง ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จงึไมมีความ
จําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดการสื่อสารระหวางสถานีงาน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนือ่งจาก
การที่ยังมีสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตมากเกินกวาความตองการของลูกคาอยู ไมไดมีสาเหตุ
มาจากการขาดการสื่อสารระหวางสถานีงาน แตเกดิขึน้เนื่องจากขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณ
สินคาที่ผลิตไดอยูทายกระบวนการทํางาน ทําใหไมสามารถตรวจสอบขอมูลไดอยางทันทวงที 
ดังนั้นจึงควรแกไขดวยการปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานมากกวา 
 สาเหตุในเรื่อง “การบํารุงรักษาตามแผนทีม่ากเกินความจําเปน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข 
เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมกีารนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช ยงัเปนการรอให
เครื่องจักรเสียกอนแลวจึงเขาไปทําการซอมแซม ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมถูกเลือกมาทําการ
ปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข 
เนื่องจากการจดัตารางการทํางานของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ไดใชเกณฑในการจดั
ตารางแบบจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Earliest Due Date : EDD) ซ่ึงเปนเกณฑที่เหมาะสมและให
ความสําคัญกับเรื่องความลาชาในเรื่องการสงมอบอยูแลว ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนีจ้ึงไมถูกเลือกมาทํา
การปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดเครื่องจักรที่มีความยดืหยุน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจากเครื่อง
โควเวอริ่งทุกเครื่องมีลักษณะการทํางานที่เหมือนกนั สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละชนิด 
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สามารถผลิตที่เครื่องจักรเครื่องใดก็ได เพียงแคทําการเปลี่ยนเฟองขับใหมีความเร็วรอบใหตรงกบั
ลักษณะผลิตภณัฑเทานั้น ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “จํานวนขนาดลอตในการขนสงไมเหมาะสม” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข
เนื่องจากนโยบายในการตรวจสอบปริมาณสินคาที่ผลิตไดจะทําการตรวจสอบวันละ 1 คร้ัง และ
ขนาดลอตของสินคาที่ใชอยูในปจจุบนัเปนขนาดที่สามารถบรรจุวัตถุดิบที่สามารถใชงานได
สําหรับ 1 วันพอดี ซ่ึงเหมาะสมกับลักษณะการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งอยูแลว ดังนัน้
สาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “มีการตรวจสอบคุณภาพทีม่ากเกินความจําเปน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข
เนื่องจากในปจจุบันยังมีของเสียหลุดรอดจากการตรวจสอบคุณภาพไปถึงมือลูกคาอยูอยางตอเนื่อง 
ซ่ึงชี้ใหเหน็วากระบวนการในการตรวจสอบคุณภาพยังไมเขมงวดเพียงพอ ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้
จึงไมถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ไมทราบวาความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรเปนเทาใด” ไมถูกเลือกมา
ทําการแกไขเนื่องจากความเร็วของเครื่องจักรที่ใชผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งจะตั้งไวที่
ความเร็วสูงสดุที่จะทําใหสินคาที่ผลิตไดเปนไปตามขอกําหนดทางคณุภาพอยูแลว ดังนั้นสาเหตุใน
เร่ืองนี้จึงไมมคีวามจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “การขาดเครื่องจักรอตัโนมัติ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจาก
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งปจจุบันเปนเครือ่งจักรอัตโนมตัิอยูแลว 
ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดระบบขนยายอัตโนมัติ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจากการ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานในกระบวนการผลิตของทางโรงงานกรณีศึกษาจะเกดิขึ้นในชวงสัน้ๆ  และ
ไมไดเกิดขึ้นอยางตอเนื่อง ดังนั้นจึงไมมคีวามจําเปนตองใชระบบขนยายอัตโนมัต ิ
 
 สาเหตุยอยทัง้หมดที่ถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.6 และเพือ่ใหการ
ปรับปรุงแกไขปญหา สามารถเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึน้ จึงไดทําการจัดกลุมสาเหตุยอยทั้ง 11 
ประการ โดยจะนําสาเหตุทีม่ีความเกีย่วเนือ่งกันมาจัดไวในกลุมเดยีวกนั ซ่ึงสามารถแบงสาเหตยุอย
ออกไดเปน 5 กลุมปญหาดวยกัน ดังแสดงในตารางที ่ 4.7 โดยสาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทํา
การปรับปรุงแกไข ไดแก กําลังการผลิตไมเพียงพอ กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
จํานวนพนกังานนอยเกินไป หนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน 
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา อุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานอยูในตาํแหนงทีไ่มเหมาะสม ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน 
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได และพนักงานขาดการ
ฝกอบรมในวธีิการทํางาน  
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ตารางที่ 4.6 สาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข  

 

ลําดับท่ี สาเหตุยอยท่ีถูกเลือกมาทําการแกไขปรับปรุง
1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน
4 ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร
5 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
6 มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคาแฝงอยูในกระบวนการทํางาน
7 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
8 อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู
9 อุปกรณท่ีใชในการทํางานอยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม
10 ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตท่ีได
11 กําลังการผลิตไมเพียงพอ  

 
 

ตารางที่ 4.7 กลุมปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 

 

กลุมปญหา หัวขอ สาเหตุของปญหา
กําลังการผลิตไมเพียงพอ

กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
จํานวนพนักงานนอยเกินไป

หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนง
ไมชัดเจน

เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูใน

ตําแหนงท่ีไมเหมาะสม

ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน

อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตท่ีได

5 ปญหาเรื่องการอบรมพนักงาน พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน

ปญหาเรื่องการวางแผนกําลังการผลิต

ปญหาเรื่องจํานวนพนักงานและ
หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงาน

ปญหาเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ปญหาเรื่องความสูญเปลาใน
กระบวนการทํางาน

1

2

3

4
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4.6 ปญหาดานตางๆ ที่ถูกเลือกมาดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 

4.6.1 ปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลงัการผลติ 
  การที่จะผลิตสินคาใหไดทันตามความตองการของลูกคา และมีงานระหวาง
กระบวนการทีต่่ํานั้น ส่ิงสําคัญที่จะตองทําการพิจารณาคอื กําลังการผลิต ทางองคกรจะตองมีกําลัง
การผลิตที่สามารถรองรับกับความตองการของลูกคาไดอยางเพยีงพอ คําวาเพียงพอในที่นีม้ี
ความหมายวาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรจะตองสมดุลหรือไมนอยไปกวา
ปริมาณความตองการสินคาของตลาด  และถาทางองคกรมีการจัดสรรภาระงานใหกับเครื่องจักรที่
ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนอยางเหมาะสมดวยแลว จะสงผลทําใหการไหลของงานที่
ผานเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนเปนไปอยางตอเนื่องและราบเรียบ ซ่ึง
หลักการก็คือ จะตองเนนจดัการกับปญหาคอขวด (Bottleneck) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ปญหาที่
เกิดขึ้นนี้มักจะเกิดขึ้นกับกระบวนการที่มีรอบเวลายาวนานที่สุด หรืออาจสังเกตไดจากกระบวนการ
ที่มีงานระหวางกระบวนการมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ํากวากระบวนการอื่นๆ 
นั่นเอง ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
 

 4.6.1.1 กําลังการผลิตไมเพียงพอ  
 ในปจจุบนัทางโรงงานกรณศีึกษายังไมมีการเก็บขอมูลที่จําเปนตองใช

สําหรับสนับสนุนการตัดสินใจวาจะสามารถรับงานผลิตจากลูกคาไดหรือไม ถาไดจะสามารถรับได
ในปริมาณที่มากนอยแคไหน ในบางครั้งมีการเก็บขอมลูแตยังไมไดมกีารนําขอมูลเหลานั้นมาใชให
เกิดประโยชน เชน ขอมูลในเรื่องของความเร็วในการผลิตชิ้นงานของเครื่องจักรแตละประเภท
สําหรับการผลิตงานแตละชนิด สัดสวนภาระงานที่เครื่องจักรแตละเครื่องตองรับภาระ และปริมาณ
ความตองการสินคาจากลูกคา เปนตน ทําใหทางแผนกผลิตไมสามารถที่จะตัดสินใจไดวาจะรับงาน
ผลิตตามที่ลูกคาสั่งไดหรือไม ถารับจะสามารถตอบสนองตอลูกคาไดภายในระยะเวลาเทาใด ถาใน
ปจจุบันเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทโควเวอริ่งมีจํานวนไมเพียงพอ จนทําใหไม
สามารถรองรับความตองการของลูกคาได จะทําใหเกดิงานสะสมอยูในแถวคอย และเมื่อเวลาผาน
ไปงานสะสมก็จะเพิ่มมากขึน้เรื่อยๆ ซ่ึงก็จะทําใหระยะเวลานําของการผลิตสินคาในแตละใบสั่ง
ผลิตเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ เชนกัน ดังนั้นเมื่อทางโรงงานกรณีศึกษาตั้งเปาหมายที่จะทําการแกปญหาใน
เร่ืองการลดเวลานําของการผลิต ก็จําเปนที่จะตองใหความสําคัญกับปญหาในเรื่องการวางแผนกําลัง
การผลิตกอนเปนอันดับแรก เนื่องจากไมวาจะทําการปรบัปรุงกระบวนการผลิตดานอื่นๆ อยางไร ก็
ไมสามารถที่จะสงมอบงานไดทันตามที่ไดตกลงกันไวกบัลูกคา ถาปริมาณความตองการสินคาจาก
ลูกคามีมากเกนิกวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยู  
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  4.6.1.2 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
  เนื่องจากยังไมมีการวางแผนในเรื่องของกําลังการผลิต จึงทําใหทางแผนก

ผลิตไมสามารถบอกไดวาขัน้ตอนใดในกระบวนการผลิตที่เปนภาวะคอขวดของกระบวนการผลิต
ทั้งหมด สาเหตุที่ตองใหความสําคัญกับขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตเปนพิเศษนัน้ 
เปนเพราะวาในการผลิตสินคา ไมวาจะเรงผลิตเต็มกําลังเทาใดกต็าม ก็จะไดปริมาณสินคามากทีสุ่ด
เทากับความสามารถในการผลิตของขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตเทานั้น ดังนั้นการที่
ทางแผนกผลิตไมสามารถบอกไดวาขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตคือข้ันตอนที่เปนคอขวดของ
กระบวนการ ก็จะทําใหการปรับปรงุกระบวนการผลิตไมสามารถแกไขปญหาไดอยางตรงจดุ 
เนื่องจากไมทราบวาถาจะทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตสินคา จะตองเนนทําการ
ปรับปรุงแกไขอยางเรงดวนหรือใหความสําคัญกับขั้นตอนใดของกระบวนการผลิตเปนพิเศษ ถา
หากไปเนนการปรับปรุงกระบวนการในขัน้ตอนที่ไมไดเปนคอขวดของกระบวนการผลิต ไมวาจะ
ทําการปรับปรุงเพียงเทาใดกไ็มสามารถที่จะเพิ่มความสามารถในการผลติของทั้งกระบวนการใหมี
มากไปกวาความสามารถในการผลิตของขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตไดเลย 
 
 4.6.2 ปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงานและหนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงาน 
  ในกระบวนการผลิตสินคาไมวาชนิดใดก็ตาม จะเห็นไดวาพนักงานประจําเครื่อง
ทุกคนในทกุหนาที่จะมีความสําคัญเปนอยางมากตอผลลัพธที่ได เพราะการที่จะไดสินคาที่มี
คุณภาพดี และสามารถสงมอบใหกับลูกคาไดทันตามกําหนดเวลานั้น นอกจากจะตองอาศัย
เทคโนโลยีการผลิตที่มีความทันสมัย และวัตถุดบิที่มีคณุภาพแลว ยังจะตองอาศัยความสามัคคี และ
ความตั้งใจในการทํางานรวมกันของพนกังานประจําเครือ่งทุกคนใหปฏิบัติงานตามหนาที่ที่ตนเอง
ไดรับมอบหมายอยางเต็มความสามารถอีกดวย ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไขจาก
ปญหาในกลุมนี้คือ 
 
  4.6.2.1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

  เมื่อมีปญหาตางๆ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง
การหยดุชะงกังัน การเดินเปลาของเครื่องจักร หรือการมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตก็ตาม 
โดยทั่วไปผูที่จะตองรับผิดชอบตอปญหาที่เกิดขึ้นเหลานีก้็คือ พนักงานประจําเครื่อง ซ่ึงจะตองคอย
ตอบคําถามกับหัวหนางานวา ทําไมจึงมีปญหาดังกลาวเกิดขึน้ในกระบวนการที่ตนเองไดรับ
มอบหมาย โดยท่ีไมมีใครรูวาภาระงานตางๆ ที่พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบในแตละวนันัน้
มีมากเกินกวาจะรับไหวหรือไม ปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกดิจากการที่
พนักงานไมตัง้ใจทํางาน ปลอยปะละเลยจนกระทั่งเกิดปญหา หรือวาพนักงานประจําเครื่องตั้งใจทํา
หนาที่อยางเตม็ความสามารถแลวแตกย็ังไมเพียงพอทีจ่ะสามารถควบคุมปญหาตางๆ ไมใหเกิดขึน้
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ได จึงทําใหเกิดขอสงสัยขึ้นในแผนกผลิตวาจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูในกระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งที่เปนเครื่องจักรทีท่ํางานแบบอตัิโนมัตินั้น จะตองใชจํานวนพนักงานประจํา
เครื่องอยางนอยกี่คนจึงจะสามารถทําใหเกดิการกระจายภาระงานใหกบัพนักงานประจําเครื่องแตละ
คนไดอยางเหมาะสม และจะไมมากเกินไป ถาทําการแกปญหาในเรื่องนี้ได กน็าจะทําใหพนักงาน
ประจําเครื่องสามารถที่จะทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถที่จะทาํการควบคมุการทํางานของ
เครื่องจักรใหเปนไปอยางราบรื่น และลดปญหาในเรือ่งการหยดุชะงักงัน การเดินเปลาของ
เครื่องจักร และการมีของเสยีเกดิขึ้นในกระบวนการผลิตได 

 
  4.6.2.2 หนาท่ีความรับผดิชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน 

  ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ปญหาที่สําคัญประการ
หนึ่ง คือ พนักงานฝายปฏบิัติงานไมรูหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบที่ตนไดรับมอบหมาย
อยางชัดเจน สงผลใหมีความสับสนเกิดขึน้ในระหวางการทํางานวา งานในแตละงานที่เกิดขึน้ ใคร
จะเปนผูรับผิดชอบ ทําใหเกิดการผลักภาระงานไปใหกับพนกังานประจําเครื่องคนอื่น จนใน
บางครั้งเกิดการขาดการปฏิบัติหนาที่บางประการที่สงผลกระทบตอความรวดเร็วในการผลิต และยัง
กอใหเกิดความไมเขาใจกันในแผนก เปนผลใหพนกังานบางคนตองทํางานหนกัเนือ่งจากรับภาระ
งานมากจนเกนิไป พนักงานบางคนกลับทํางานสบายเนือ่งจากรับภาระงานนอยกวาผูอ่ืน จากเหตผุล
ดังกลาวจึงสงผลใหมีความลาชาเกิดขึ้นในการทํางาน เชน เมื่อการทํางานของเครื่องจักรเกดิขัดของ
ไปจากสภาวะปกติ ทําใหเกดิการหยุดชะงกังันหรือเกิดการเดินเปลา กจ็ะไมมีพนักงานคนใดเขาไป
ทําการแกไข เนื่องจากตนเองกําลังทํางานบางอยางอยู และมีความคิดวาอีกไมนานพนักงานคนอืน่ ก็
คงจะเขาไปทําการแกไขเอง หรือบางครั้งในกระบวนการผลิตมีของเสียเกดิขึ้น แลวเครื่องจักรยังคง
ทํางานตอไปเรื่อยๆ  โดยพนักงานไมไดทําการตรวจสอบสภาวะการทํางานของเครื่องจักร และ
ผลผลิตที่ไดตามคาบเวลา ทําใหผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมาก ก็เนื่องมาจากวาพนักงาน
เหลานั้นกําลังทํางานอยางอืน่อยู โดยท่ีงานเหลานั้นไมไดอยูในหนาทีค่วามรับผิดชอบของตน เปน
ตน  
 
 4.6.3 ปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรมีจดุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางาน
รวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร ทําใหสามารถใชงานเครื่องจักรใหเกดิประโยชนไดอยางสูงสุด ซ่ึง
ผลลัพธที่จะตามมาก็คือ  

1. ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมชํารุด หรือ
หยุดชะงักงนั 
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2. คุณภาพของสนิคา (Quality) ดีขึ้น เพราะของเสียจะเกิดขึน้ก็ตอเมื่อเครือ่งจักร
ทํางานผิดปกตไิปจากสภาวะที่ควรจะเปน ดังนั้นของเสียจะไมเกดิขึ้นเมื่อ
เครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพทีด่ีเสมอ  

3. ตนทุนการผลิต (Cost) ต่ําลง เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น และของเสียลดลง 
4. จัดสงสินคา (Delivery) ไดตามที่ลูกคาตองการ เพราะการผลิตในแตละ

กระบวนการสามารถไหลไดอยางราบรื่น 
5. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยาง

สม่ําเสมอ จึงทําใหปลอดภยัในการใชงาน 
6. ขวัญกําลังใจ (Morale) ในการทํางานดีขึ้น เพราะสภาพแวดลอมมีความ

ปลอดภัยและพนักงานฝายปฏิบัติงานไดมีสวนรวมในงานบํารุงรักษามากขึ้น 
ทําใหเกิดความภาคภูมใิจในงานที่ตนทําอยู 

 สาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
 
  4.6.3.1 เคร่ืองจักรขาดการบาํรุงรักษา 

  ปญหาเกี่ยวกับสภาพไมสมบรูณของเครื่องจักร เกดิขึ้นเนื่องจากทาง
โรงงานกรณีศกึษายังไมมีขั้นตอนการทํางานเพื่อการสนบัสนุนในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิ
ปองกันเลย จะมีการซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหายแลวเทานัน้ 
จึงทําใหมีความผิดปกติเกดิขึ้นบอยครั้ง โดยจากความผิดปกติทีพ่บมากในเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ไมใชการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นอยางฉับพลัน เชน 
ตองซอมแซมหรือเปล่ียนอะไหลเพื่อใหสภาพการทํางานของเครื่องกลับคืนสูสภาวะปกตแิตอยาง
ใด แตปญหาที่พบมากมักจะเปนในเรื่องของการหยดุชะงักงัน และการเดินเปลา ซ่ึงเปนอุปสรรค
อยางมากตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร ทําใหตองสูญเสียกําลังการผลิตอยางเปลาประโยชน 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ เพราะเครื่องจักรที่ใชเปน
เครื่องจักรอัตโนมัติ ซ่ึงเครื่องจักรประเภทนี้เมื่อเกิดปญหาในลักษณะนี้บอยๆ พนักงานประจํา
เครื่องก็ตองรับภาระงานทีห่นักขึ้น เนื่องจากตองเขาไปทําการแกไขหรือซอมแซมเล็กๆ นอยๆ 
เพื่อใหการทํางานของเครื่องจักรกลับคืนสูสภาวะปกติอยูตลอดเวลา สวนปญหาอีกประการที่เกดิ
จากเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาก็คือ การเกิดของเสียอันเนื่องมาจากความไมสมบูรณของ
เครื่องจักร ซ่ึงลักษณะการเกดิของเสียในรูปแบบตางๆ อันเนื่องมาจากความไมสมบูรณของ
เครื่องจักร แสดงดังตารางที่ 4.8 ปญหาประเภทนี้เมื่อเกิดขึ้นแลว นอกจากจะเปนการเพิ่มภาระงาน
ใหกับพนักงานประจําเครื่องที่จะตองเขามาทําการแกไขแลว ยังสงผลใหเกิดตนทนุและระยะเวลา
การสงมอบที่นานขึ้นอีกดวย เนื่องจากสินคาที่เครื่องจักรผลิตไดนัน้เปนของเสียที่ไมสามารถสง
มอบใหกับลูกคาได 
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ตารางที่ 4.8 ความสัมพันธระหวางลักษณะของเสียกับสาเหตุที่เกดิจากเครื่องจักร 
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1 สปริงทับแหวนแนนเกินไป
2 สปริงทับแหวนหลวมเกินไป
3 มีเศษไหมติดอยูระหวางแหวน
4 ความเร็วแตละแกนปนไมเทากัน
5 ปกลวดไมไดระดับ
6 หลอดหรือตุมเปนรอยขอบไมเรียบ
7 ดายหุมกรอไมเรียบ
8 ดายหุมบางเสนขาด
9 ดายหุมจะตึงเมื่อใกลหมดหลอด
10 กงใสดายเอียง
11 สปริงสายพานหยอนเกินไป
12 ตัวรอยดายไมอยูในตําแหนงที่เหมาะสม
13 ดายหมดเครื่องไมหยุด

สาเหตุลําดับ

ลักษณะของเสีย
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  4.6.3.2 อุปกรณท่ีใชในการทาํงานไมเปนหมวดหมูและอยูในตาํแหนงที่ไม 
               เหมาะสม 

  การขาดแคลนชุดอุปกรณ และเครื่องมือที่จะนํามาใชเพื่อการสนับสนุน
งานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่อง เนื่องมาจากระบบการซอม
หรือบํารุงรักษาเครื่องจักรในปจจุบันจะทําการซอมหรือบํารุงรักษาก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดปญหาขึน้
แลวเทานัน้ และผูที่ทําหนาที่รับผิดชอบงานดานการซอมเครื่องจักรกค็ือ ชางซอมบํารุงเทานั้น ไมวา
ปญหาที่เกิดขึน้จะเปนปญหาในระดับสูงที่ตองอาศัยผูที่มีความรูทางดานเทคนิคและมีประสบการณ
เฉพาะทางเทานั้นถึงจะสามารถทําการแกปญหาได หรือวาจะเปนปญหางายๆ ในระดบัพื้นฐานที่ไม
จําเปนตองอาศัยความรูทางดานเทคนิคหรือประสบการณเฉพาะทางแตอยางใดก็นาจะสามารถทํา
การแกปญหาไดอยางไมยากลําบากจนเกนิไปนัก เมื่อเปนเชนนีแ้ลวจึงทําใหชางซอมบํารุงซึ่งมี
จํานวนจํากดัและมีขอบเขตหนาที่ความรบัผิดชอบที่คอนขางกวางทัว่ทุกแผนกในโรงงาน จะตอง
รับภาระงานเลก็ๆ นอยๆ ซ่ึงมากจนเกินความจําเปน จนทําใหในบางครั้งทั้งๆ ที่ปญหาที่เกิดขึน้กบั
เครื่องจักรเปนเพียงแคปญหาเล็กๆ นอยๆ ที่พนักงานประจําเครื่องก็สามารถทําการแกไขใหกลับสู
สภาะวะปกติไดภายในระยะเวลาเพียงไมกีน่าที กลับตองรอชางซอมบํารุงซึ่งกําลังทําหนาที่อื่นๆ ที่
สําคัญกวา เพือ่มาทําการแกไขเปนเวลาหลายชั่วโมง โดยที่พนักงานประจําเครื่องกจ็ะไมสามารถใช
งานเครื่องจักรที่กําลังเกิดปญหาได เพราะไมมีความพรอมทางดานชุดอุปกรณ และเครื่องมือที่จะ
นํามาใชเพื่อการสนับสนุนงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ในบางครั้งถาจําเปนตองใช
จริงๆ ก็จะตองไปหยิบยืมจากพื้นที่ผลิตขางเคียง จนเปนสาเหตหุนึง่ที่ทําใหประสิทธิภาพในการ
ผลิตของกระบวนการผลิตนั้นลดลง 
 
 4.6.4 ปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  ในกระบวนการผลิตที่ยังขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน 
โดยทั่วไปก็มกัจะมกีิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน และกิจกรรมที่ไมมีคุณคาปะปนอยูดวยกัน 
กิจกรรมที่ไมมีคุณคานี้กลาวไดวาเปนกิจกรรมที่ไมไดทําใหผลิตภณัฑที่ผลิตมีคุณคาเพิ่มมากขึ้นแต
อยางใด และไมไดจําเปนที่จะตองทํา เชน การรอคอย การทํากิจกรรมทีไ่มจําเปน การทํากิจกรรมที่
กอใหเกิดความซ้ําซอนในลักษณะการทํางาน การเดินในระยะไกล และการขนสงทีม่ากเกินไป เปน
ตน ซ่ึงกจิกรรมประเภทนี้นอกจากจะทําใหส้ินเปลืองทรัพยากรดานแรงงานในการผลิตโดยไม
จําเปนแลว ที่สําคัญยังสงผลกระทบทําใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตยาวนานขึ้นกวาที่ควรจะ
เปนอีกดวย ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
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  4.6.4.1 ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  จากสภาพการทํางานในปจจบุันของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย

โควเวอริ่ง สามารถสังเกตไดวา ยังมกีิจกรรมที่ไมมีคุณคาแอบแฝงอยูในลักษณะการทํางานบาง
ประเภท โดยเฉพาะอยางยิง่ในกระบวนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจักร เนื่องจากยังไมมกีาร
วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางานลักษณะนี ้ จึงทําใหขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจาก
เครื่องจักรในปจจุบันเปนขัน้ตอนที่มีความซ้ําซอน รวมทั้งยังมีลักษณะงานบางประเภทที่ไม
จาํเปนตองทําแฝงอยูอีกดวย ซ่ึงกิจกรรมทีไ่มมีคุณคาเหลานี้ควรจะถูกกาํจัดออกไปจากกระบวนการ
ทํางานจนหมดสิ้น ควรจะทําการวเิคราะหหาลักษณะการทํางานในรูปแบบใหม ใหมีกิจกรรม
เหลานี้ใหนอยที่สุดเทาที่จะทาํได เพื่อลดเวลาการทํางานใหส้ันลง 

 
  4.6.4.2 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

  กระบวนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจกัร นอกจากจะเปนกระบวนการ
ทํางานที่มีกิจกรรมที่ไมมีคุณคาแฝงอยูในขัน้ตอนการทํางานแลว กระบวนการทาํงานนี้ยังเปน
ลักษณะการทาํงานที่คอนขางสรางความยากลําบากในการทํางานใหกับพนักงานอกีดวย เนื่องจาก
กระบวนการเก็บผลผลิตเปนขั้นตอนที่จําเปนตองใชกําลังในการขนยายผลผลิตที่มีน้ําหนัก
คอนขางมาก ซ่ึงในปจจบุันยังไมมกีารออกแบบเครื่องมือหรืออุปกรณที่ชวยในการขนยายผลผลิต
ใหกับพนักงาน การใชกําลังเพื่อการขนยายผลผลิตในที่นี้ สําหรับพนกังานประจําเครื่องที่เปนผูชาย
อาจจะไมเปนอุปสรรคในการทํางานมากนกั แตในความเปนจริงพนักงานประจําเครื่องใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งสวนมากจะเปนพนักงานผูหญิง ดังนั้นการขาดแคลน
อุปกรณในการขนยายที่เหมาะสมที่จะนํามาใชเปนตวัชวยในการทํางานก็นับวาเปนอุปสรรคที่
สําคัญเรื่องหนึ่งที่จะทําใหการทํางานเกิดความลาชา และยังสงผลใหรางกายของพนักงานประจํา
เครื่องเกิดความเหนื่อยลาจากลักษณะการทํางานที่ไมเหมาะสมอีกดวย 
 
  4.6.4.3 ไมมีการตรวจนับปรมิาณผลผลิตท่ีได 

  การผลิตสินคามากเกินไป คาํวามากเกินไปในที่นีห้มายถึง ทางแผนกผลิต
ทําการผลิตสินคาออกมาในปริมาณที่มากกวาปริมาณทีลู่กคาตองการ ทําใหเกดิสินคาคงคลังขึ้นโดย
ไมจําเปน ทีเ่ปนเชนนีม้ีสาเหตุมาจาก พนักงานประจําเครื่องไมรูวางานที่ตนเองกําลังผลิตอยูนั้น
สามารถผลิตไดรวมเปนจํานวนเทาใดแลว และเหลือจํานวนผลผลิตอีกเทาใดที่ลูกคาตองการใหทาํ
การผลิต เนื่องจากการมีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแตไมไดมีการนํามาคํานวณผลทันที จึง
ทําใหไมสามารถประมาณปริมาณสินคาที่ผลิตโดยเทียบจากปริมาณวัตถุดิบที่เบิกมาทําการผลิตได 
และลักษณะการตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดของพนักงานประจําเครื่อง จะเปนการ
ตรวจสอบเพียงแคใหรูวาในแตละวนัสามารถผลิตงานแตละชนิดไดเปนจํานวนเทาใดเทานั้น แต
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หนาที่ในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ถูกสั่งผลิตหรือไม เปนหนาที่
ของธุรการผลิต 1  จึงทําใหพนักงานประจําเครื่องทําการผลิตสินคาชนิดนั้นตอไปเรื่อยๆ จนกวาทาง
ธุรการผลิต 1 จะมาแจงวาผลิตงานไดครบตามจํานวนแลว ในความเปนจริงระยะเวลาตั้งแตที่
พนักงานประจําเครื่องสามารถผลิตสินคาไดครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการจนกระทั่งธุรการผลิต 1 
ตรวจสอบปริมาณผลผลิตเสร็จและมาแจงใหกับพนักงานประจําเครื่องไดรับรู วางานที่ตนเองผลิต
อยูนั้นผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการแลวก็อาจใชเวลาหลายชัว่โมง โดยงานที่พนักงาน
ประจําเครื่องกาํลังทําการผลิตอยูในขณะนัน้ก็เปนการผลิตงานที่มากเกนิกวาความตองการของ
ลูกคาไปแลว เมื่อเปนเชนนี้ถาทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถที่จะลดการผลิตที่มากเกินไปนี้ได กจ็ะ
ทําใหงานอืน่ๆ ที่อยูในแถวคอยเพื่อรอทีจ่ะถูกทําการผลิตสามารถเขาสูกระบวนการผลิตไดรวดเร็ว
ยิ่งขึ้น 
 
 4.6.5 ปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 
  4.6.5.1 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน 
   การที่ทางโรงงานกรณีศกึษากําลังเผชิญกับสภาพปญหาเรือ่งการสงมอบ
สินคาไมทันตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกนัไวกับลูกคานั้น สาเหตสุวนหนึ่งมาจากปญหาทางดาน
บุคลากร แตไมไดเกิดจากการที่พนักงานขาดความรูพืน้ฐานในเทคนคิทางดานการผลิตแตอยางใด 
กลับเปนเพราะวาการปฏิบัติงานในปจจุบนัยังขาดระบบการทํางานที่เหมาะสมเพื่อที่จะนํามาใชเปน
ระบบการทํางานมาตรฐานตางหากที่เปนสาเหตุที่สําคัญ เมื่อยังไมมีการสรางลักษณะของระบบการ
ทํางานที่เปนมาตรฐานขึ้นมา ก็ทําใหลักษณะการทํางานของพนักงานแตละคนในปจจุบันเปนไป
อยางไมมีทิศทางที่ชัดเจน ตางคนตางทํางานในวิธีของตนเอง จึงทาํใหระบบการอบรมพนักงาน
เกี่ยวกับกระบวนการทํางานที่มีประสิทธิภาพไมสามารถเกิดขึ้นได ดังนั้นการอบรมพนักงานจะ
เกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อสามารถทําการแกปญหาใน 4 กลุมขางตนใหไดเสียกอน แลวจัดทําเปนมาตรฐาน
การทํางาน หลังจากนั้นจึงทาํการอบรมระบบการทํางานใหกบัพนักงานผูรับหนาที่ในการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งทุกคน ทั้งพนักงานใหมและพนกังานเกาใหมีระบบการทํางานที่เปน
มาตรฐานเดยีวกัน ซ่ึงจะทําใหงายแกการตรวจสอบและควบคุม 



บทที่ 5 
 

การปรับปรุงแกไขปญหา 
 
 บทนี้จะกลาวถึง การคิดหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา เพื่อใหไดมาซึ่งวิธีการที่จะ
นํามาใชในการแกปญหาตามแตละสาเหตทุี่ไดทําการวิเคราะหไว และการเปรียบเทยีบผลลัพธกอน
และหลังการปรับปรุงแกไขเพื่อวัดผลประเมินแนวทางทีน่ํามาใชในการปรับปรุงแกไขปญหา โดย
จะกลาวถึงแนวทางในการดาํเนินงานปรับปรุงแกไขไวในหัวขอ 5.1 วิธีในการดําเนนิงานปรับปรุง
แกไขในหวัขอ 5.2 และการวัดผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไขในหัวขอ 5.3 
 
5.1 แนวทางในการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 
 

ปญหาที่เกี่ยวของซึ่งสงผลกระทบทําใหเกดิระยะเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ถูกเลือก
มาทําการปรับปรุงแกไขแบงเปน 5 กลุมปญหา ประกอบดวย ปญหากุลมที่ 1 เร่ืองการวางแผนกาํลัง
การผลิต ปญหากุลมที่ 2 เร่ืองจํานวนพนกังานและหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงาน ปญหากุลม
ที่ 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร ปญหากุลมที่ 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน และ
ปญหากุลมที่ 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 
 5.1.1 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกาํลังการผลติ 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องการวางแผน
กําลังการผลิตที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการ
ผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุทีผ่านการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดที่จะถูก
นํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของกําลังการผลิตไมเพียงพอ และสาเหตุในเรื่องของ
กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดลุ 

 
  5.1.1.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของกําลังการผลติไมเพียงพอ 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
กําลังการผลิตไมเพียงพอ คอื การเก็บขอมูลที่เกี่ยวของ และนําขอมูลเหลานั้นมาทําการวิเคราะหผล 
เพื่อใชตัดสินใจในการสรางสมดุลระหวางความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา
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ประเภทดายโควเวอริ่งแตละชนิด โดยอาศัยคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละ
ประเภท เพือ่ชวยในการตดัสินใจวา จําเปนหรือไมที่จะตองทําการเพิ่มกําลังการผลิต และถา
จําเปนตองเพิม่ จะตองทําการเพิ่มในขั้นตอนใดของกระบวนการ 
   
  5.1.1.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของกําลังการผลติในแตละสถานงีาน 
              ไมสมดุล 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของกําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล คือ การนําทฤษฎีของขอจํากดั (Theory of 
Constraint : TOC) มาทําการวิเคราะหหาขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต หรือ
กระบวนการทีม่ีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุด เพื่อที่จะไดหาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตที่เหมาะสม โดยจะใหความสําคัญกับขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต
มากเปนพิเศษนั่นเอง 
  
 5.1.2 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงาน และหนาท่ีความรับผดิชอบ 
          ของพนกังาน 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของจํานวน
พนักงาน และหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการ
วิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดทีจ่ะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของ
จํานวนพนกังานนอยเกินไป และสาเหตใุนเรื่องของหนาที่ความรับผิดชอบของพนกังานในแตละ
ตําแหนงไมชดัเจน 
  
  5.1.2.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของจํานวนพนักงานนอยเกินไป 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
จํานวนพนกังานนอยเกินไป จะนําเอาเทคนคิการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มาใช
ในการประเมนิทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม ซ่ึงจะเปนการประเมนิผลการวิเคราะห
เปรียบเทียบเกีย่วกับระบบการทํางาน 2 รูปแบบ คือ ระบบการทํางานที่ใชอยูในปจจบุัน กับระบบ
การทํางานที่นาํเสนอขึ้นใหมโดยมีการแบงหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใหมี
ความชัดเจนมากยิ่งขึ้น และทําการประเมินผลการวิเคราะหในเรื่องของจํานวนทีเ่หมาะสมของ
พนักงานประจําเครื่อง เพื่อสรางสมดุลระหวางความสามารถในการทํางานของพนักงานประจํา
เครื่องกับจํานวนภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
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  5.1.2.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของหนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานใน 
               แตละตําแหนงไมชดัเจน 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน คือ การนําเอาหลักการในเรือ่ง
ของมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาใชในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน
ประจําเครื่อง โดยจัดทําเปนระบบเอกสารที่อางอิงถึงหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจํา
เครื่อง และมาตรฐานของลักษณะการทํางานเพื่อใหเกดิความชัดเจนในการปฏิบตัิงาน 
  
 5.1.3 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอน
เร่ิมการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตทุี่สงผลใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและ
เปนไปไดที่จะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา 
และสาเหตใุนเรื่องของอุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 
  
  5.1.3.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา คือ การนําหลักการทีสํ่าคัญบางสวนของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมี
สวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) มาทําการประยุกตใชในการควบคุมการ
ปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งก็คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั 
(Preventive Maintenance) และการบํารงุรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
โดยจะเนนในเรื่องของมาตรฐานของงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในกระบวนการผลิต 
ตลอดจนแบงหนาที่เบื้องตนในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหกบัพนักงานประจําเครื่องไดมี
สวนรวมดวย 
 
  5.1.3.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณท่ีใชในการทํางาน 
               ไมเปนหมวดหมู และอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 
   สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของอุปกรณทีใ่ชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม คือ การสงเสริม
ใหพนกังานประจําเครื่องเหน็ถึงความสําคัญและความจําเปนในเรื่องของเครื่องมือและอุปกรณ
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พื้นฐานทีจ่ําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน รวมถึงวิธีการใชงาน และวิธีการจดัเกบ็
ใหเปนระเบยีบ และเปนหมวดหมู เพื่อความสะดวกในการใชงาน และตรวจสอบ 
 
 5.1.4  แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของความ
สูญเปลาในกระบวนการทํางาน ที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิ
เวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลา
ในกระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจดัทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการวเิคราะหแลววาเหมาะสมและ
เปนไปไดที่จะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการทํางาน อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม และสาเหตุในเรื่องของการไมมีการ
ตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได 
 
  5.1.4.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญเปลา 
   ในกระบวนการทํางาน 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของการ
ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน คือ การนําเอาผังการไหลในกระบวนการ 
(Flow Process Chart) และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) มาใชในการปรับปรุงกระบวนการทาํงานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง     
โควเวอริ่ง เพือ่ทําใหขั้นตอนในการเก็บผลผลิตนี้ใชเวลาในการทํางานที่นอยลง 
  
  5.1.4.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม คือ การวิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาชวย
สนับสนุนการขนยายผลผลิตใหสามารถทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได ซ่ึงจะตองสามารถ
ชวยลดเวลาในการขนยายผลผลิตจากที่หนึ่งสูอีกที่หนึ่งไดอีกดวย อีกทั้งยงัตองการใหมกีารใช
อุปกรณในการขนยายผลผลิตควบคูไปกับวิธีในการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งที่ไดผาน
การปรับปรุงกระบวนการในการทํางานมาแลว ดังทีก่ลาวไวในหัวขอ 5.1.4.1 อีกดวย 
 
  5.1.4.3 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการไมมีการตรวจนับปริมาณ 
               ผลผลิตท่ีได 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของการไมมีการตรวจนับปรมิาณผลผลิตที่ได คือ การปรับปรุงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการ
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ตรวจสอบปริมาณผลผลิตใหอยูในลําดับที่เหมาะสม ประกอบกับการออกแบบเอกสารใหสามารถ
สนับสนุนการตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่สามารถผลิตไดเทียบกับปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการได
ทันทีที่ทําการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยใหพนักงานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบ 
  
 5.1.5 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนกังาน 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของการ
อบรมพนักงานที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการ
ผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุทีผ่านการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดที่จะถูก
นํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน 
 
  5.1.5.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรม 
   ในวิธีการทํางาน 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของการ
อบรมพนักงาน คือ การจัดฝกอบรมในเรือ่งของระบบการทํางานที่ถูกพัฒนาขึ้นมาจากการปรับปรุง
แกไขปญหาใน 4 กลุมขางตน เพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐาน ใหพนักงานประจําเครื่องทุก
คนในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งมีหนาที่การทํางานและความรับผิดชอบที่
ชัดเจน ตลอดจนมีวิธีการทํางานในรปูแบบใหมทีไ่ดผานขั้นตอนการปรับปรุงแกไขลักษณะการ
ทํางานเปนที่เรียบรอยแลวไวใชเปนมาตรฐานเดียวกนั 
  
 ซ่ึงแนวทางทีจ่ะนํามาใชในการแกปญหาเกีย่วกับสาเหตุทัง้หมดที่ถูกเลือกมาทําการ
ปรับปรุงแกไขสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางที่จะนํามาใชในการแกปญหาเกีย่วกบัสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 

 
 

กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางในการปรับปรุงแกไข

กําลังการผลิตไมเพียงพอ
คํานวณคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละ
ประเภทเพื่อใชในการตัดสินใจวาจะตองเพิ่มกําลังการผลิตใน
ขั้นตอนใดของกระบวนการผลิต

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล

นําทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) มาทําการ
วิเคราะหหาขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต

จํานวนพนักงานนอยเกินไป
นําเอาเทคนิคการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มา
ใชในการประเมินทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม
 และจํานวนที่เหมาะสมของพนักงานประจําเครื่อง

หนาท่ีความรับผิดชอบของ
พนักงานในแตละตําแหนง

ไมชัดเจน

นําเอาหลักการในเรื่องของมาตรฐานการทํางาน (Work 
Standardization) มาใชในการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานประจําเครื่อง

เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
นําหลักการที่สําคัญของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
(Total Productive Maintenance : TPM) มาทําการประยุกตใช
ในการควบคุมการปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

อุปกรณท่ีใชในการทํางาน
ไมเปนหมวดหมูและอยูใน
ตําแหนงท่ีไมเหมาะสม

การสงเสริมใหพนักงานประจําเครื่องเห็นถึงความจําเปนของ
เครื่องมือและอุปกรณพ้ืนฐานที่ตองใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบ้ืองตน รวมถึงวิธีการใชงาน และวิธีการจัดเก็บ

ขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการทํางาน

นําเอาผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) และ
เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชในการปรับปรุง
กระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญเปลา

อุปกรณในการขนยายไม
เหมาะสม

วิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณท่ีจะนํามาชวยสนับสนุนการ
ขนยายผลผลิตใหสามารถทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได

ไมมีการตรวจนับปริมาณ
ผลผลิตท่ีได

ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบ
ปริมาณผลผลิตใหอยูในลําดับท่ีเหมาะสม

5
พนักงานขาดการฝกอบรม

ในวิธีการทํางาน
การจัดฝกอบรมในเรื่องของระบบการทํางานใหพนักงานทุกคน
มีวิธีการทํางานเปนมาตรฐานเดียวกัน

3

4

1

2
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5.2 วิธีในการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 
  

เนื่องจากปญหาทั้งหมดเปนปญหาที่มีความเกี่ยวของและมีความสัมพนัธกัน การปรับปรุง
แกไขปญหาของแตละกลุมจงึตองอาศัยผลการวิเคราะห และแนวทางในการปรบัปรุงแกไขของ
ปญหาในกลุมกอนหนาเขามาเปนขอมูลในการปรับปรุงดวย ดังนัน้ ในการดําเนินงานปรับปรุง
แกไข จะทําการแกปญหาโดยเริ่มจากปญหากลุมที่ 1 เร่ือยไปจนกระทั่งถึงปญหากลุมสุดทายคอื
ปญหากลุมที่ 5 ตามลําดับ 
 
 5.2.1 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลังการผลิต 
  ปญหาเรื่องการวางแผนกําลังการผลิต เปนปญหาที่เกี่ยวของกับความสมดุล
ระหวางความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่
กับปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และความสมดุลของ
สัดสวนของภาระงานที่กระจายไปยังเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 
  5.2.1.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของกําลงัการผลิตไมเพียงพอ 
   การปรับปรุงแกไขในเรื่องของการวางแผนกําลังการผลิต ที่ในปจจุบนัยัง
ขาดการเก็บขอมูลหรือขาดการนําขอมูลที่มีอยูมาใชใหเกิดประโยชน จนทําใหทางแผนกผลิตไม
สามารถตอบไดวาจากจํานวนเครื่องจักรทีม่ีอยูในปจจุบนัสามารถรองรับความตองการสินคาของ
ลูกคาไดมากนอยเพียงใด  การแกปญหาสามารถทําไดโดยทําการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการ
ตัดสินใจในการรับงานผลิตจากลูกคา ไดแก จํานวนเครือ่งจักรที่มีอยู อัตราเร็วในการผลิตสินคาแต
ละประเภท เปนตน และนําขอมูลเหลานั้นมาใชคํานวณหาระดับความสามารถในการตอบสนองตอ
ลูกคาของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเพื่อทําการเปรียบเทียบผลที่ไดกับปริมาณความ
ตองการสินคาจากลูกคา โดยไดเร่ิมตนศึกษาถึงปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในแตละชนิด ตลอดระยะเวลา 7 เดือน และทําการคํานวณสัดสวนการสั่ง
ผลิตของดายโควเวอริ่งในแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 5.2 ในความเปนจริงชนิดของดายโควเวอริ่ง
สามารถแบงออกเปนชนดิยอยๆ ได 21 ชนิด แตเพือ่ความสะดวกในการเก็บขอมูลสําหรับการ
คํานวณ จะขอแบงกลุมชนดิของดายโควเวอริ่งออกเปน 4 กลุมใหญๆ  คือ กลุมโควเวอริ่งเสนเล็ก 
กลุมโควเวอริง่เสนกลาง กลุมโควเวอริ่งเสนใหญ และกลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ (18 ชนิด)  
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ตารางที่ 5.2 ปริมาณ และสัดสวนความตองการในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
       ในแตละชนิด  

 

ชนิดดาย ปริมาณความตองการสินคาเฉลี่ยตอเดือน (Kg.) %
กลุมโควเวอริ่งเสนเล็ก 721.03 44.98
กลุมโควเวอริ่งเสนกลาง 576.48 35.96
กลุมโควเวอริ่งเสนใหญ 236.21 14.73
กลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ 69.39 4.33

รวม 1603.10 100.00  
   
  และเมื่อนําคาของสัดสวนความตองการในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย

โควเวอริ่งในแตละชนิดมาทาํการคํานวณ    รวมกับขอมูลสัดสวนดายหุมและดายไสที่ใชประกอบ
กันขึ้นเปนดายโควเวอริ่ง ดังตารางที่ 5.3 สามารถตีความหมายบงบอกถึงสัดสวนการรับภาระงาน
ของเครื่องจักรแตละประเภทไดดวย ดงัตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.3 สัดสวนดายหุมและดายไสที่ใชประกอบกันขึ้นเปนดายโควเวอริ่ง 

 

ชนิดดาย สวนประกอบ %
ดายหุม 50.00
ดายไส 50.00
ดายหุม 60.90
ดายไส 39.10
ดายหุม 55.00
ดายไส 45.00

โควเวอร่ิงเสนเลก็

โควเวอร่ิงเสนกลาง

โควเวอร่ิงเสนใหญ
 

 
ตารางที่ 5.4 สัดสวนภาระงานที่กระจายไปยังเครื่องจักรแตละประเภท 

 

ประเภทเครื่องจักร สัดสวนภาระงานที่ตองทําการผลิต (%)
เครื่องกรอดายหุม 54.87
เครื่องกรอดายไส 45.13
เครื่องโควเวอริ่ง 100.00
เครื่องนึ่งดาย 100.00  
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   ยกตวัอยางเชน ถาลูกคาสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 10 กิโลกรัม 
ปริมาณงานที่เครื่องจักรแตละประเภทจะตองผลิตเพื่อรองรับความตองการของลูกคาจะเปน
ดังตอไปนี ้

• เครื่องกรอดายหุมจะตองผลติผลผลิตใหไดเทากับ 5.49 กิโลกรัม เพื่อใชเปนวัตถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง 

• เครื่องกรอดายไสจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากับ 4.51 กิโลกรัม เพื่อใชเปนวตัถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง 

• เครื่องโควเวอร่ิงจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากับ 10 กิโลกรัม เพือ่ใชเปนวัตถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องนึ่งดาย 

• เครื่องนึ่งดายจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากบั 10 กิโลกรัม เปนอันเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตที่ตองใชเครื่องจักร 

 
  สวนถัดมาจะเปนการเก็บขอมูลเพื่อใชในการสนับสนุนการคํานวณคา

ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงการ
ไดมาของขอมูลในสวนนี ้ สามารถทําไดโดยการวัดอัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละ
ประเภทในการผลิตสินคาแตละชนิด ซ่ึงเครื่องจักรที่ทําการวิเคราะห ประกอบดวย เครื่องกรอดาย
หุม เครื่องกรอดายไส เครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องนึ่งดาย จากตารางที่ 5.2 จะเห็นไดวากลุมโควเวอ
ร่ิงชนิดอื่นๆ ที่มีอยู 18 ชนดิ จะมีสัดสวนของการสั่งผลิตเปนจํานวนนอยมาก เพยีง 4.33 % เมื่อ
เทียบกับปริมาณการสั่งผลิตดายโควเวอริ่งทั้งหมด ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการคํานวณจึงไมนํา
อัตราเร็วของกลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ มารวมในการคํานวณอัตราเรว็ในการผลิตของเครื่องจักร 
 
ตารางที่ 5.5 อัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละประเภทในการผลิตสินคาแตละชนิด 

 

ประเภทเครื่องจักร ชนิดดาย อัตราการผลิตตอ 1 หัว/ช่ัวโมง (Kg.)
เครื่องกรอดายหุม ดายเงา และดาย KS 0.42
เครื่องกรอดายไส ดายไหมญี่ปุน 2.82

ดายโควเวอริ่งเสนเล็ก 0.02
ดายโควเวอริ่งเสนกลาง 0.06
ดายโควเวอริ่งเสนใหญ 0.07

ดายโควเวอริ่ง (เฉลี่ยแบบถวงน้ําหนัก) 0.04
เครื่องนึ่งดาย ดายโควเวอริ่ง 13.00

เครื่องโควเวอริ่ง
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  เมื่อสามารถคํานวณอัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละประเภทใน
การผลิตสินคาแตละชนดิดังที่แสดงในตารางที่ 5.5 ไดแลว หลังจากนัน้ก็จะสามารถทําการคํานวณ
คาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ไดดังตารางที่ 5.6 

  ประเภทของเครื่องจักรในสภาวะกอนปรบัปรุงประกอบไปดวย  
• เครื่องกรอดายหุม 10 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องกรอดายไส 6 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องโควเวอร่ิง 60 แกนปน จํานวน 3 เครือ่ง 
• เครื่องนึ่งดาย จํานวน 1 เครือ่ง 

 
ตารางที่ 5.6 ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
       โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนหัว
อัตราการผลิตตอ 1 
หัว (Kg.) / ช่ัวโมง

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1วัน (8ช่ัวโมง)

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1เดือน 

(26วัน)
เครื่องกรอดายหุม 10 0.42 33.60 873.60
เครื่องกรอดายไส 6 2.82 135.36 3519.36
เครื่องโควเวอริ่ง 180 0.04 60.48 1572.48
เครื่องนึ่งดาย 1 13.00 104.00 2704.00  

 
  ตอจากนัน้ใหนําขอมูลในสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการ

ส่ังผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกอนปรบัปรุง มาคํานวณหาสัดสวนของคา Demand / Capacity 
Ratio เพื่อทําการวิเคราะหความสมดุล ซ่ึงคาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่
นํามาใชในการคํานวณเปนคาทางทฤษฎีที่ยังไมไดคิดเรื่องเวลาเผื่อ และเวลาที่ตองสูญเสียไปกับการ
รอคอยในลักษณะตางๆ  
 คาของ Demand / Capacity Ratio  

• ถามากกวา 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น ไม
สามารถรองรับกับความตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพียงพอ 

• ถาเทากับ 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น เทากันกับ
ความตองการสินคาจากลูกคาพอด ี
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• ถานอยกวา 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น 
สามารถรองรับกับความตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพียงพอ 

 
 จากตารางที ่ 5.7 จะเห็นไดวาเครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุมมีคา Demand / 

Capacity Ratio มากกวา 1 ซ่ึงนั่นกห็มายความวา งานที่เครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุม
สามารถผลิตไดนั้น ไมสามารถรองรับกับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอ  

 

ตารางที่ 5.7 สัดสวนของปรมิาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย 
       โควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ 
        ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร
ปริมาณความตองการสินคา

เฉลี่ยตอเดือน (Kg.)
ความสามารถในการผลิตสินคา 

(Kg.) / 1เดือน (26วัน)
Demand / Capacity 

Ratio
เครื่องกรอดายหุม 879.57 873.60 1.01
เครื่องกรอดายไส 723.53 3519.36 0.21
เครื่องโควเวอริ่ง 1603.10 1572.48 1.02
เครื่องนึ่งดาย 1603.10 2704.00 0.59  

 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวาง
ปริมาณความตองการสินคากับความสามารถในการผลิต
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ประเภทเครื่องจักร
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ปริมาณความตองการสินคาเฉลีย่ตอเดอืน (Kg.) 
ความสามารถในการผลติสินคา (Kg.)/1เดอืน (26วนั)  

 

รูปที่ 5.1 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคากับ 
  ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
  โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 5.2 ลักษณะการไหลของงาน และสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิต
    สินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช
    ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง  
   
   ในทางทฤษฎรีะดับที่เหมาะสมของคา Demand / Capacity Ratio ของ
เครื่องจักรควรมีคานอยกวาหรือเทากับ 0.8 (Suri, 1999) ดังนั้นจํานวนที่เหมาะสมของเครื่องจักรแต
ละประเภททีจ่ะทําใหคา Demand / Capacity Ratio เขาใกล 0.8 ควรเปนดังตารางที่ 5.8 
 
ตารางที่ 5.8 จํานวนเครื่องจกัรที่จะทําใหไดคา Demand / Capacity Ratio ที่เหมาะสม 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร (หัว)
เครื่องกรอดายหุม 12.6
เครื่องกรอดายไส 1.6
เครื่องโควเวอริ่ง 230
เครื่องนึ่งดาย 0.8

 

 
   ซ่ึงสอดคลองกับนโยบายของทางโรงงานกรณีศึกษาที่กาํลังมีโครงการที่
จะเพิ่มจํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เพื่อทําการแกปญหา
ในเรื่องของการสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกันไวกบัลูกคา ดังนั้นจึงไดทําการ

เครื่องกรอดายไส 6 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.21  

เครื่องกรอดายหุม 10 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 1.01  

เครื่องโควเวอริ่ง 60 แกนปน 3 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 1.02 

เครื่องนึ่งดาย 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.59 
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ส่ังซื้อเครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุมเพิ่มเขามา เพื่อเพิ่มความสามารถในกระบวนการผลิต 
ทําใหคาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่
ในสภาวะหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น ดังตารางที่ 5.9 

  ประเภทของเครื่องจักรในสภาวะหลังปรับปรุงประกอบไปดวย  
• เครื่องกรอดายหุม 20 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องกรอดายไส 6 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องโควเวอร่ิง 60 แกนปน จํานวน 4 เครื่อง (ใชงานเฉลี่ย 3-4 เครื่อง) 
• เครื่องนึ่งดาย จํานวน 1 เครือ่ง 

 
ตารางที่ 5.9 ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภท 
       ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนหัว
อัตราการผลิตตอ 1 หัว    

(Kg.) / ช่ัวโมง
ความสามารถในการผลิต

สินคา (Kg.) / 1วัน (8ช่ัวโมง)

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1เดือน  

(26วัน)
เครื่องกรอดายหุม 20 0.42 67.20 1747.20
เครื่องกรอดายไส 6 2.82 135.36 3519.36
เครื่องโควเวอริ่ง 210 0.04 70.56 1834.56
เคร่ืองนึ่งดาย 1 13.00 104.00 2704.00  

 
  หลังจากนัน้ใหนําขอมูลในสวนของปริมาณความตองการของลูกคาใน

การสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกบัความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มาคํานวณหาสัดสวนของคา Demand 
/ Capacity Ratio อีกครั้ง จากตารางที่ 5.10 จะเห็นไดวาหลังจากที่ทําการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรที่จะ
นํามาใชในกระบวนการผลิตแลว ก็ไมมีเครื่องจักรประเภทใดที่มีคาของ Demand / Capacity Ratio 
มากกวา 1 อีกเลย และจะเหน็ไดวาเครื่องกรอดายหุม มคีา Demand / Capacity Ratio เทากับ 0.50 ซ่ึง
ต่ํากวา 0.8 คอนขางมาก เนื่องมาจากทางโรงงานกรณีศึกษาตองการมีกําลังการผลิตเหลือสําหรับ
รองรับกับความตองการที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตอันใกลจึงไดส่ังเครื่องจักรเขามามากกวาคาที่ไดจาก
การคํานวณ สวนเครื่องกรอดายไส และเครื่องนึ่งดาย มคีา Demand / Capacity Ratio เทากับ 0.21 
และ 0.59 ตามลําดับ ซ่ึงต่ํากวา 0.8 คอนขางมาก เนือ่งจากวาเปนเครื่องจักรที่มีอยูแลวตั้งแตใน
สภาวะกอนปรับปรุง นั่นกห็มายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรทุกประเภท
ที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง สามารถรองรับกับความ
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ตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพยีงพอ และยังมกีําลังการผลิตเหลือเผ่ือสําหรับความตองการที่จะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตไดอีกดวย 
 
ตารางที่ 5.10 สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย 
         โควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ 
          ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร
ปริมาณความตองการสินคา

เฉลี่ยตอเดือน (Kg.)
ความสามารถในการผลิตสินคา 

(Kg.)/1เดือน (26วัน)
Demand / Capacity 

Ratio
เครื่องกรอดายหุม 879.57 1747.20 0.50
เครื่องกรอดายไส 723.53 3519.36 0.21
เครื่องโควเวอริ่ง 1603.10 1834.56 0.87
เครื่องนึ่งดาย 1603.10 2704.00 0.59  

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคากับ 
  ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
  โควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 
 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวาง
ปริมาณความตองการสินคากับความสามารถในการผลิต
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ความสามารถในการผลติสินคา (Kg.)/1เดอืน (26วนั)
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รูปที่ 5.4 ลักษณะการไหลของงาน และสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิต
    สินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช
    ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
  5.2.1.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของกําลงัการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
   การที่ทางแผนกผลิตไมสามารถตอบไดวา จุดใดในกระบวนการผลิตเปน
จุดที่กอใหเกิดปญหาคอขวดนั้น  ทําใหการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการลดเวลานาํของการผลิต 
ไมมีแนวทางที่ชัดเจนวาควรจะเริ่มตนแกปญหาที่จุดไหน และแนวทางการปรับปรุงควรให
ความสําคัญกับขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตเปนกรณีพิเศษ วิธีการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะทํา
โดยการขยายผลการวิเคราะหในสวนผลลัพธของสัดสวนปริมาณความตองการของลูกคาในการสัง่
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงที่ไดในหวัขอที ่5.2.1.1 

เครื่องโควเวอริ่ง 60 แกนปน 4 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.87 

เครื่องน่ึงดาย 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.59 

เครื่องกรอดายหุม 20 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.50  

เครื่องกรอดายไส 6 หวั 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.21  
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   ดังนั้นในการปรับปรุงแกไขปญหาเกี่ยวกบัเรื่องการสงมอบสินคาไมทัน
ตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกนัไวกับลูกคา หลังจากทีท่ําการเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่มจํานวน
เครื่องจักร ดังหัวขอที่ 5.2.1.1 การปรับปรุงจึงควรที่จะใหความสําคัญกับขั้นตอนการผลิตที่มีคาของ 
Demand / Capacity Ratio สูงๆ กอน ซ่ึงสามารถจัดลําดับความสําคญัไดโดยการนาํคา Demand / 
Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละประเภทมาทําการเรยีงลําดับกันไดดังตารางที่ 5.11 ซ่ึงจะพบวา
ขั้นตอนการผลิตที่ควรจะใหความสําคัญเปนพิเศษในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ก็คือ ขั้นตอนการผลิตในสวนของเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงมคีา Demand / Capacity Ratio สูงที่สุดใน
กระบวนการผลิต คือ 0.87 หรือจะตีความหมายอีกนัยหนึ่งวาเปนขั้นตอนที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิตทั้งหมดกว็าได ดังนั้นแนวทางการปรับปรุงแกไขก็คือ ตองเรงทําการแกปญหาใน
เบื้องตนโดยใหความสําคัญกับขั้นตอนการผลิตในเครื่องโควเวอริ่งกอนเปนอันดับแรก 
 
ตารางที่ 5.11 เปรียบเทียบคาสดัสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา 
        ประเภทดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช 
        ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง 

  

ประเภทเครื่องจักร Demand / Capacity Ratio ลําดับความสําคัญในการแกปญหา
เครื่องกรอดายหุม 0.50 3
เครื่องกรอดายไส 0.21 4
เครื่องโควเวอริ่ง 0.87 1
เครื่องนึ่งดาย 0.59 2

 

 
 
 5.2.2 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงานและหนาท่ีความรบัผิดชอบ 
           ของพนกังาน 
  ปญหาในสวนนี้เปนปญหาทีเ่กี่ยวของกับความสมดุลระหวางความสามารถในการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องกับจํานวนภาระงานในกระบวนการผลิตที่พนักงานประจําเครื่อง
ตองรับผิดชอบ และในเรือ่งการจัดสรรหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องที่ยังขาด
ความชัดเจนจนทําใหเกิดความสับสนคลุมเครือวาภาระงานในแตละประเภททีเ่กิดขึน้พนักงานใน
หนาที่ใดที่จะตองเปนผูรับผิดชอบโดยตรง 
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  5.2.2.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของจํานวนพนักงานนอยเกินไป 
   ในขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะนําเอาเทคนคิการจําลองแบบ
ปญหา มาใชในการประเมนิหาจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่เหมาะสม ซ่ึงจะสามารถรองรับกับ
ภาระงานทางดานการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งได 
โดยในขัน้แรกจะทําการประเมินทางเลือกระบบการทํางานใน 2 รูปแบบ คือ ระบบ ก ซ่ึงเปนระบบ
การทํางานที่ใชอยูในปจจุบนั โดยที่พนกังานในกระบวนการผลิตทุกคนอยูในตําแหนงงานเดียวกัน
คือ พนักงานปฏิบัติการ และรับผิดชอบภาระงานทกุชนิดที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตรวมกัน ซ่ึง
จากการสังเกตการปฏิบัติงานพบวาการจดัระบบการทํางานในลักษณะนี ้ ทําใหเกดิการเกี่ยงงานกัน
ทํา จนบางครั้งทําใหการทาํงานบางขั้นตอนถูกละเลยไป ดังนั้นจึงไดออกแบบระบบการทํางาน
ระบบ ข ซ่ึงเปนระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม เพื่อใชเปนทางเลือก ซ่ึงจากผลลัพธที่ได
ในหวัขอ 5.2.1.2 สามารถสรุปไดวาแนวทางในการแกปญหา ควรที่จะใหความสําคัญกับขั้นตอน
การผลิตในเครื่องโควเวอริ่งกอนเปนอนัดบัแรก ดังนัน้จึงไดทําการแบงกลุมพนกังานออกเปน 2 
หนาที่ดวยกัน ประกอบดวย พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงจะมหีนาที่รับผิดชอบโดยตรงกับ
ภาระงานทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่งเทานั้น และพนกังานประจําเครื่องกรอดายหุมและ
เครื่องกรอดายไส ซ่ึงจะรับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการอืน่ๆ ซ่ึงก็คือกระบวนการกรอ
ดายหุมและกระบวนการกรอดายไส โดยแยกหนาที่ความรับผิดชอบกันอยางชัดเจน และหลังจาก
นั้นจะทําการพิจารณาวาในระบบการทํางานที่ถูกเลือกควรจะตองมพีนักงานประจําเครื่องเปน
จํานวนเทาใด จึงจะสามารถรองรับกับภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสม 
สวนลักษณะของภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง สามารถแบง
ออกไดเปน 6 ชนิด แสดงดังตารางที่ 5.12 

    
ตารางที่ 5.12 ลักษณะของภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่
    พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบ 

 

งานชนิดท่ี ลักษณะงาน
1 ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง
2 ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง
3 แกปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการโควเวอริ่ง
4 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม
5 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหมญ่ีปุน)
6 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวมเสนและแบงหลอด)  
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  การสรางแบบจําลอง (Simulation) 
   การจําลองแบบปญหานั้น เปนเครื่องมือซ่ึงใชบอกผลตางๆ อันจะเกดิจาก
ระบบงานภายใตเงื่อนไขตางๆ เหตุผลที่นําแบบจําลองมาใชในการวิเคราะห เนื่องมาจากการทดลอง
กับระบบงานจริงนั้น เปนเรื่องยากที่จะควบคุมเงื่อนไขตางๆ ของการทดลองใหคงที่ได และการ
ทดลองกับระบบงานจริงอาจกอใหเกดิความขัดของในการดําเนินงานตามปกติ ซ่ึงผลที่คาดวาจะ
ไดรับหลังจากการนําการจําลองแบบปญหามาใช คือ รูปแบบของระบบการทํางานทีเ่หมาะสม และ
จํานวนพนกังานประจําเครื่องที่เหมาะสม 
 
  ระบบการทํางานระบบ ก (ระบบการทํางานที่ใชอยูในปจจุบัน) ดังรูปที่ 5.5 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 1 (ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง) เกิดขึ้น 
พนักงานปฏิบตัิการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยการ
ตัดดายหุมที่พนัรอบแกนใหขาด นําผลผลิตออกจากกงใสดาย และนําวัตถุดิบชุดใหมสําหรับการ
ผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมอืรายละเอียดการ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 2 (ชัง่น้ําหนกั และนําดายไปนึ่ง) เกิดขึน้ พนกังาน
ปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได เขียนขอมูลน้ําหนักผลผลิตลงในใบ
บันทึกการทํางานแผนกผลิต นําผลผลิตเขาสูแกนนึ่งดายและนําผลผลิตที่ไดเขาสูกระบวนการนึ่ง
ดาย 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 3 (แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่ง) 
เกิดขึ้น พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการแกปญหา โดยการตัดดายหุมทีพ่ันรอบแกนให
ขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง พันดายไสกับแกนรอยดายบริเวณแหวนปรับความตึง
เปนจํานวน 2 รอบ และทําการแกปญหากับเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ให
กลับสูสภาวะการทํางานปกติ 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 4 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม) 
เกิดขึ้น พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายหุม 
โดยการยกหวัจับหลอด Bobbin ใหสูงพนจากลอของแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด 
และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายหุม และเริม่ตนการผลิตตาม
วิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 5 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหม
ญี่ปุน)) เกิดขึน้ พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาทีใ่นการเก็บผลผลิตดายไสประเภทไหมญี่ปุน
ชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายไสโดยการยกหัวจับหลอดทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกลิ้งแกนเพลา 
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นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวตัถุดิบชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอ
ดายไส และเริม่ตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอยีดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 6 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวม
เสนและแบงหลอด)) เกิดขึน้ พนกังานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเกบ็ผลผลิตดายไส
ประเภทกรอรวมเสนและกรอแบงหลอดชดุเดิมออกจากเครื่องกรอดายไสโดยการยกหัวจับหลอด
ทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกลิ้งแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดิบชุดใหม
สําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือ
รายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
  ระบบการทํางานระบบ ข (ระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม) ดังรูปที่ 5.6 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 1 (ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง) เกิดขึ้น 
พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิง โดยการตดัดายหุมที่พันรอบแกนใหขาด นําผลผลิตออกจากกงใสดาย และนาํวัตถุดิบชุดใหม
สําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือ
รายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 2 (ชัง่น้ําหนกั และนําดายไปนึ่ง) เกิดขึน้ พนกังาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาทีใ่นการชั่งน้ําหนักผลผลิตที่ได เขียนขอมูลน้ําหนกัผลผลิต
ลงในใบบันทกึการทํางานแผนกผลิต นําผลผลิตเขาสูแกนนึง่ดาย และนําผลผลิตที่ไดเขาสู
กระบวนการนึ่งดาย 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 3 (แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่ง) 
เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาที่ในการแกปญหา โดยการตัดดายหุมที่พนั
รอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง พันดายไสกับแกนรอยดายบรเิวณแหวนปรบั
ความตึงเปนจาํนวน 2 รอบ และทาํการแกปญหากับเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นงานที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด ใหกลับสูสภาวะการทํางานปกติ 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 4 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม)  
เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทาํหนาที่ในการเก็บ
ผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายหุม โดยการยกหวัจับหลอด Bobbin ใหสูงพนจากลอของ
แกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสู
เครื่องกรอดายหุม และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอยีดการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 5 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหม
ญี่ปุน))  เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทาํหนาที่ในการ
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เก็บผลผลิตดายไสประเภทไหมญี่ปุนชุดเดมิออกจากเครือ่งกรอดายไสโดยการยกหวัจับหลอดทรง
กรวยใหสูงพนจากลูกกล้ิงแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับ
การผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอียดการ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 6 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวม
เสนและแบงหลอด)) เกิดขึน้ พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทํา
หนาที่ในการเก็บผลผลิตดายไสประเภทกรอรวมเสนและกรอแบงหลอดชุดเดิมออกจากเครื่องกรอ
ดายไสโดยการยกหวัจับหลอดทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกล้ิงแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจบั
หลอด และนาํวัตถุดิบชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการ
ผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
  สมมติฐานของแบบจําลอง 
   แบบจําลองทีส่รางขึ้นจะเปนไปตามสมมติฐาน ดังตอไปนี้ 

• การจัดลําดับกอนหลังของภาระงานที่ถูกกระทําโดยพนักงานประจําเครื่อง จะใชกฎมา
กอนทํากอน (First In First Out : FIFO) เปนเกณฑ 

• ในแตละชวงเวลาที่การกระทํากับภาระงานเสร็จสิ้นถายงัมีภาระงานรอการกระทําอยู
ในแถวคอย เวลาเสร็จสิ้นของภาระงานนั้นจะเปนเวลาเริม่ตนของภาระงานถัดมา 

• สําหรับภาระงานที่รอการถูกกระทํา จะอยูในแถวคอยในลักษณะ Multiple Queue ถา
พนักงานในหนาที่นั้นมีมากกวา 1 คน 

 
  ตัววัดท่ีใชในการเปรียบเทียบ 
   ตัววดัที่จะใชในการเปรียบเทียบระบบการทํางาน 2 รูปแบบ และการหา
จํานวนพนกังานที่เหมาะสมนั้น จะใชทั้งหมด 3 ตัว ประกอบดวย  

• เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา (Waiting Time)  
• จํานวนภาระงานที่รออยูในแถวคอย (Number of Workload in Queue)  
• รอยละการทํางานของพนักงาน (Worker Utilization) 
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รูปที่ 5.5 ขั้นตอนการไหลของภาระงานในระบบการทํางานระบบ ก 

 

 
 

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนการไหลของภาระงานในระบบการทํางานระบบ ข 

ภาระงานชนิดที่ 1 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องโควเวอริง่ 

ภาระงานชนิดที่ 2 
ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 3 
แกปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโควเวอริ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 4 
ควบคุมการทํางานของ 
เครื่องกรอดายหุม 

ภาระงานชนิดที่ 5 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องกรอดายไส (ไหมญี่ปุน) 

ภาระงานชนิดที่6 
ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอ
ดายไส (รวมเสนและแบงหลอด) 

พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
ทําหนาท่ีรับผิดชอบภาระงานที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ภาระงานออกจากระบบ 

พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุม
และเครื่องกรอดายไสทําหนาท่ี
รับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 

ภาระงานชนิดที่ 1 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องโควเวอริง่ 

ภาระงานชนิดที่ 2 
ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 3 
แกปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโควเวอริ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 4 
ควบคุมการทํางานของ 
เครื่องกรอดายหุม 

ภาระงานชนิดที่ 5 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องกรอดายไส (ไหมญี่ปุน) 

ภาระงานชนิดที่6 
ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอ
ดายไส (รวมเสนและแบงหลอด) 

พนักงานปฏิบัติการทําหนาที่
รับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต 
ภาระงานออกจากระบบ 
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  การประมาณคาพารามิเตอร 
   การประมาณคาพารามิเตอรของเวลาที่พนักงานประจําเครือ่งตองใชใน
การกระทํากับภาระงาน (Processing Time) ทําไดโดยการเก็บระยะเวลาที่พนักงานประจําเครื่องตอง
ใชกระทํากับภาระงาน โดยแยกกลุมของเวลาออกเปน 6 ชนิดดวยกนั ตามลักษณะของภาระงานที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และนํามาหาลักษณะการกระจายของ
ขอมูล (Data Distribution) และคาพารามิเตอร (Parameter) ดวยโปรแกรม Input Analyzer ซ่ึง
สามารถสรุปผลของลักษณะการกระจาย และคาพารามิเตอรของขอมูลทั้ง 6 ชนิด ไดดังตารางที ่
5.13  
 
ตารางที่ 5.13 ลักษณะการกระจาย และคาพารามิเตอรของขอมูลเวลาที่พนักงานประจําเครื่อง 
          ตองใชกระทํากับภาระงานในแตละชนิด 

 

งานชนิดท่ี ลักษณะการกระจายตัวของขอมูล พารามิเตอร ขอมูลปอนเขา หนวยเวลา
1 Triangular Tria(a,b,c) Tria(106, 145, 214) วินาที
2 Weibull Weib(          ) 5.5+Weib(3.85, 2.71) นาที
3 Weibull Weib(          ) 22+Weib(85.4, 1.61) วินาที
4 Beta Beta(              ) 4.5+48*Beta(0.964,1.26) วินาที
5 Triangular Tria(a,b,c) Tria(31.5, 78.1, 105) วินาที
6 Normal Norm(           ) Norm(18.5, 4.31) วินาที

βα ,

βα ,

21 ,αα

2,σµ
 

 
   เมื่อทราบถึงลักษณะการกระจายตัวของขอมูล และคาพารามิเตอรเปนที่
เรียบรอยแลว จะนําขอมูลที่ไดไปใสในแบบจําลองของระบบการทํางานทั้งสองรูปแบบที่สรางขึ้น 
และทําการเปรียบเทียบผลการคํานวณทีไ่ดจากโปรแกรม Arena 5.0 โดยทําการปรับเปลี่ยนคาตวั
แปรของจํานวนพนักงานประจําเครื่องในแตละหนาที่เพือ่หาจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่
เหมาะสม 
   การวัดผลเปรยีบเทียบเพื่อทีจ่ะเลือกระบบการทํางานของพนักงาน ที่มี
ความสามารถในการรองรับภาระงานไดด ี ประกอบกับการมีจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่
เหมาะสม จะอาศัยการพิจารณาโดยทําการวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากทางทฤษฎี และทําการตัดสินใจ
เลือกผลลัพธที่เหมาะสมโดยการแสดงความคิดเห็นรวมกนักับคณะทํางาน ซ่ึงเปนผูที่มี
ประสบการณในทางปฏิบัต ิ สามารถมองเห็นสภาพปญหาที่เกิดขึน้จริงในกระบวนการผลิตไดเปน
อยางดี  
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   ผลลัพธทางทฤษฎีที่ไดมาจากการใชเทคนคิการจําลองแบบปญหา โดย
อาศัยโปรแกรม Arena 5.0 สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.14 และตารางที ่5.15 
 
ตารางที่ 5.14 เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา จํานวนภาระงานที่รออยูใน
            แถวคอย และรอยละการทํางานของพนักงาน ทีไ่ดจากระบบการทํางานระบบ ก 

 

6 0.018 0.031 0.418
5 0.065 0.113 0.500
4 0.261 0.456 0.625
3 1.690 2.953 0.828

จํานวนพนักงาน
เวลาที่ภาระงานเขามารอ
ในแถวคอยกอนท่ีจะถูก

กระทํา (นาที)

จํานวนภาระงานที่รออยู
ในแถวคอย

รอยละการทํางานของ
พนักงาน

 

 
 
ตารางที่ 5.15 เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา จํานวนภาระงานที่รออยูใน
            แถวคอย และรอยละการทํางานของพนักงาน ทีไ่ดจากระบบการทํางานระบบ ข 

 

A B A B A B A B
2 1 18.378 0.689 13.940 0.688 0.947 0.610
3 1 0.531 0.676 0.405 0.670 0.634 0.608
4 1 0.101 0.653 0.076 0.647 0.468 0.604
5 1 0.023 0.706 0.017 0.705 0.382 0.615

จํานวนพนักงาน
เวลาที่ภาระงานเขามารอ
ในแถวคอยกอนท่ีจะถูก

กระทํา (นาที)

จํานวนภาระงานที่รออยู
ในแถวคอย

รอยละการทํางานของ
พนักงาน

 

 
   โดยที่ A หมายความถึง พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง 
                       B หมายความถึง พนักงานประจําเครือ่งกรอดายหุม  
    และเครื่องกรอดายไส 
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   การวิเคราะหทางเลือกจากการแสดงความคิดเห็นรวมกนักับคณะทํางาน 
จะมีความเห็นวา แมวาผลลัพธทางทฤษฎีที่ได จะแสดงใหเห็นวา ถาพิจารณาจากภาพรวมแลว
ระบบการทํางานระบบ ก จะไดคาตัววัดความสามารถของระบบที่ดกีวาระบบการทํางานระบบ ข 
แตคาตัววัดที่ไดนี้จะตั้งอยูบนสมมติฐานทีว่า “ในแตละชวงเวลาที่การกระทํากับภาระงานเสร็จสิ้น 
ถายังมีภาระงานรอการกระทาํอยูในแถวคอย เวลาเสร็จสิ้นของภาระงานนั้น จะเปนเวลาเริ่มตนของ
ภาระงานถัดมา” จากประสบการณของคณะทํางาน ไดเล็งเหน็ถึงปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการ
ทํางานในปจจบุันซึ่งก็คือระบบการทํางานระบบ ก ที่สงผลทําใหสมมติฐานขางตนไมเปนจริง 
เนื่องจากเกิดการเกี่ยงกนัทํางาน เพราะพนักงานไมมหีนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบที่ไดรับ
มอบหมายอยางชัดเจน สงผลใหมีความสบัสนเกิดขึ้นในระหวางการทํางาน วาภาระงานที่เกดิขึน้
นั้นพนกังานคนใดจะตองเปนผูรับผิดชอบ เนื่องจากพนักงานทกุคนอยูในตําแหนงงานเดียวกันทาํ
ใหไมสามารถที่จะแบงหนาที่ความรับผิดชอบของแตละคนใหมีความชัดเจนได ดังนั้น จากเหตผุล
ดังกลาวจึงเชื่อวาการที่จะแบงแยกหนาทีก่ารทํางานออกเปน 2 ตําแหนงใหชดัเจน ตามที่ได
ออกแบบไวในระบบการทํางานระบบ ข จะทําใหปญหาในเรื่องการเกี่ยงกันทํางานลดลงได ซ่ึง
ในทางปฏิบัตนิาจะสงผลทําใหความสามารถของการทํางานดีกวาเดิม ดังนั้นผลการตัดสินใจใน
เร่ืองการเลือกระบบการทํางานจึงขอเลือกระบบการทํางานระบบ ข มาใชแทนระบบการทํางานใน
ปจจุบัน 
   สวนการวเิคราะหเลือกจํานวนพนักงานที่เหมาะสม จากผลลัพธทาง
ทฤษฎีที่ไดมาจากการใชเทคนิคการจําลองแบบปญหา โดยอาศัยโปรแกรม Arena 5.0 ในการ
วิเคราะหผลการคํานวณของระบบการทํางานระบบ ข ดงัแสดงไวในตารางที่ 5.15 แสดงใหเห็นวา 
การเพิ่มจํานวนพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งจาก 2 คนเปน 3 คน โดยที่จํานวนพนักงานประจํา
เครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปน 1 คน เทากนั จะทําใหคาตัววดัความสามารถของระบบ
ดีขึ้นอยางเห็นไดชัด แตเมื่อเพิ่มจํานวนพนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งจาก 3 คนเปน 4 คน หรือ
มากกวานั้น โดยที่จํานวนพนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปน 1 คน เทาเดิม 
คาตัววดัความสามารถของระบบกลับเพิ่มขึ้นเพียงเลก็นอย ดังนั้นจึงสรุปผลไดวา การมีพนกังาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 คน และมีพนกังานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอ
ดายไสเปนจํานวน 1 คน เปนจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสมและจะสามารถรองรับกับภาระงานที่
เกิดขึ้นได 
   ในปจจุบนัพนกังานปฏิบัติการในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งจะมีทัง้สิ้นจํานวน 3 คน แตจากการแสดงความคดิเห็นรวมกนักับคณะทํางาน จะมีความเห็น
วา ถึงแมวาการมีพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 คน และมีพนักงานประจําเครื่อง
กรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปนจํานวน 1 คน ซ่ึงรวมทั้งสิ้นเปนจํานวน 4 คน จะเปนจํานวน
พนักงานทีเ่หมาะสม แตในระยะแรกของการปรับปรุงแกไขซึ่งยังเปนระยะทีย่ังมีปญหาในเรื่องการ
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สงมอบงานลาชาอยูเปนจํานวนมาก จะขอใหมีจํานวนพนักงานมากกวาผลสรุปที่ไดจากทางทฤษฎี 
โดยจะจัดใหมพีนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 4 คน และมีพนักงานประจําเครื่องกรอ
ดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปนจํานวน 1 คน ซ่ึงรวมทั้งสิ้นเปนจํานวน 5 คนไปกอน จนกระทั่ง
ปญหาในเรื่องการสงมอบงานลาชาเริ่มคลี่คลายลง จึงจะทําการปรับลดจํานวนพนกังานลงตามความ
เหมาะสมในภายหลัง 
 
  5.2.2.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของหนาท่ีความรับผดิชอบของพนักงานใน 
   แตละตําแหนงไมชัดเจน 
   ปญหาในเรื่องความไมชัดเจนของขอบเขตความรับผิดชอบ และบทบาท
หนาที่ที่ตองทาํของพนักงาน ทําใหเกดิปญหาการผลักภาระงานใหผูอ่ืน จนเกิดการปฏิบัติงานที่
ลาชา หรือในบางครั้งก็เกิดการขาดการปฏิบัติหนาที่บางประการที่สงผลกระทบตอความรวดเร็วใน
การผลิต ขั้นตอนการปรบัปรุงแกไขในเรื่องนี้ สามารถทําไดโดย การจัดทาํระบบเอกสาร 
(Documentation) เพื่อใชอางอิงถึงหนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานประจําเครื่อง และลักษณะ
การทํางานที่เหมาะสมไวใชเปนมาตรฐานใหกับพนักงานประจําเครื่อง เนื่องจากการมีมาตรฐานการ
ทํางานทําใหสามารถควบคุมการทํางานไดงาย รวมถึงสามารถใชส่ือกับพนักงานประจําเครื่องถึง
การปฏิบัติงานไดงายขึ้นดวย 
 
  การจัดทําใบพรรณนางาน (Job Description) 
   ในสวนของการจัดหนาที่ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ประจําเครื่องใหมีความชัดเจนจําเปนทีจ่ะตองอาศัยขอมูลการตัดสินใจในการเลือกรูปแบบของ
ระบบการทํางานของพนักงานประจําเครื่อง รวมถึงการตัดสินใจในเรื่องจํานวนพนักงานประจํา
เครื่องที่เหมาะสมที่ไดจากหวัขอ 5.2.2.1 ซ่ึงผลของการตัดสินใจก็คอื เลือกที่จะใชรูปแบบของ
ระบบการทํางานในระบบ ข ซ่ึงเปนระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม โดยจะทําการ
แบงกลุมพนกังานออกเปน 2 หนาที่ดวยกนั ประเภทแรกคือ พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง เปน
จํานวน 4 คน ซ่ึงจะรับผิดชอบโดยตรงกับภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการโควเวอริ่ง สวน
ประเภทที่สองคือ พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส ซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา
หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง เปนจํานวน 1 คน ซ่ึงจะรับผิดชอบโดยตรงกับภาระงานที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการกรอดายหุมและกระบวนการกรอดายไส โดยพนกังานทั้งสองประเภทจะแยกหนาที่
ความรับผิดชอบออกจากกนัอยางชัดเจน หลังจากนัน้จะใชผังเมทริกซ (Matrix Diagram) เขาชวยใน
การจัดทําใบพรรณนางาน เพื่อใชเปนระบบเอกสารที่จะสามารถใชอางอิงถึงหนาที่ความรับผิดชอบ
ที่ชัดเจนของพนักงานประจําเครื่องในแตละประเภทได 



 92

   ขั้นตอนในการศึกษาลักษณะการทํางาน ผูวิจัยไดเขาไปคลุกคลีอยูใน
พื้นที่ผลิตรวมกับพนักงานประจําเครื่อง เพื่อทําการเก็บรวบรวมหนาที่การทํางาน รวมถึงขอบเขต
ความรับผิดชอบทั้งหมดของพนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง ซ่ึงขอมูลในสวนนี ้ จะแบงออกเปน 2 กลุม คือ งานการผลิต และงานสนับสนุน แสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  หนาท่ีการทํางานที่พนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
  โควเวอริ่งตองรับผิดชอบ ในสวนงานการผลิต 

1. นําดายทีจ่ะใชทําดายหุมขึน้กรอที่เครื่องกรอดายหุมใสหลอด Bobbin และเดนิเครื่อง 
2. นําดายทีจ่ะใชทําดายไสขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายไสใสหลอดทรงกรวย และเดนิเครื่อง 
3. นําดายทีเ่ตรียมไวมาขึ้นเครือ่งโควเวอริ่งตามตําแหนงของดายแตละชนดิและเดินเครือ่ง 
4. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม 
5. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการกรอดายไส 
6. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง 
7. นําดายหุมที่เตม็หลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม 
8. นําดายไสที่เตม็หลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส 
9. เมื่อเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโควเวอริ่ง และเก็บดาย  

ออกจากกง 
10. ชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได และบันทึกลงในใบบันทึกการทาํงานแผนกผลติ 
11. นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับนึ่งดาย 
12. ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย 
13. นําแกนสําหรบันึ่งดายทีใ่สดายแลวขึ้นเครื่อง และเดินเครื่องนึ่งดาย 
14. นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย 

 
  หนาท่ีการทํางานที่พนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
  โควเวอริ่งตองรับผิดชอบ ในสวนงานสนับสนุน 

1. รับใบสั่งงานสวนผลิตและใบเบิกวัตถุดิบจากธุรการผลิต 1 เพื่อตรวจสอบความถูกตอง
และสงใหกับพนักงานเบิกวตัถุดิบเพื่อทําการจัดหาวัตถุดบิเตรียมไวสําหรับทําการผลิต 

2. เมื่อไดรับวัตถุดิบที่ตองการ ใหนําดายที่เบิกมาทําการแยกชนดิดายและสีตรวจสอบให
ตรงกับความตองการใชงาน 

3. เตรียมการปรบัตั้งเครื่องโควเวอริ่ง โดยทาํการเปลี่ยนขนาดเฟองใหถูกตองกับชนดิดาย
ที่จะทําการผลติ (ทํางานรวมกับชางเทคนิค) 
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4. นําดายทีเ่หลือจากการผลิตจากเครื่องกรอดายหุมและเครือ่งกรอดายไสมาแยกชนิดดาย
และสี และจดัเก็บในบริเวณที่กําหนด 

5. นําดายทีเ่หลือจากการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งมาแยกชนิดดายและสตีามเลขที่ใบสั่ง
ผลิตที่ใชและจดัเก็บในบริเวณที่กําหนด 

6. เขียนใบคนืวัตถุดิบใหกับพนกังานคืนวัตถุดิบ 
7. ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูในความรบัผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง 

 
  จํานวนเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

• เครื่องกรอดายหุม (Binder Yarn Machine) หัวกรอ 20 หัว จํานวน 1 เครือ่ง  
• เครื่องกรอดายไส (Core Yarn Machine) หัวกรอ 6 หวั จํานวน 1 เครื่อง  
• เครื่องโควเวอร่ิง (Covering Machine) แกนปน 60 แกน จํานวน 4 เครือ่ง  
• เครื่องนึ่งดาย (Heat set Machine) จํานวน 1 เครื่อง 

 
  หลังจากนัน้ นําขอมูลทั้งหมดใสลงในผังเมทริกซตามแตละสวน และทํา

การพิจารณาถงึความสัมพันธระหวางหนาที่ความรับผิดชอบกับกลุมของลักษณะงาน และ
ความสัมพันธระหวางกลุมของลักษณะงานกับประเภทของพนักงาน จะทําใหสามารถสรุปหนาที่
ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละประเภทไดอยางชัดเจน ดังตารางที่ 5.16  และหลังจากนั้นจึง
นําขอสรุปที่ไดนี้ไปจดัทําใบพรรณนางานสําหรับพนักงานประจําเครือ่งในแตละประเภท แสดงดงั
รูปที่ 5.7 และ 5.8 
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ตารางที่ 5.16 ผังเมทริกซสําหรับใชจัดสรรหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใน                   
         กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับท่ี หนาท่ีความรับผิดชอบดานงานการผลิต

1 นําดายท่ีจะใชทําดายหุมขึ้นกรอท่ีเครื่องกรอดายหุมใส
หลอด Bobbin และเดินเครื่อง

2 นําดายท่ีจะใชทําดายไสข้ึนกรอที่เครื่องกรอดายไสใส
หลอดทรงกรวย และเดินเครื่อง

3 นําดายท่ีเตรียมไวมาขึ้นเครื่องโควเวอริ่งตามตําแหนงของ
ดายแตละชนิด และเดินเครื่อง

4 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม
5 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายไส
6 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง
7 นําดายหุมท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม
8 นําดายไสที่เต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส

9 เม่ือเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโคว
เวอริ่ง และเก็บดายออกจากกง

10 ช่ังน้ําหนักผลผลิตท่ีได และบันทึกลงในใบบันทึกการ
ทํางานแผนกผลิต

11 นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับนึ่งดาย

12 ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบ
ระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย

13 นําแกนสําหรับนึ่งดายท่ีใสดายแลวข้ึนเครื่อง และ
เดินเครื่องนึ่งดาย

14 นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย
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ตารางที่ 5.16 (ตอ) ผังเมทริกซสําหรับใชจัดสรรหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานประจําเครือ่ง
        ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับท่ี หนาที่ความรับผิดชอบดานงานสนับสนุน

1
เตรียมการปรับต้ังเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําการเปลี่ยนขนาด
เฟองใหถูกตองกับชนิดดายท่ีจะทําการผลิต (ทํางานรวมกับ
ชางเทคนิค)

2
นําดายท่ีเหลือจากการผลิตจากเครื่องกรอดายหุมและเครื่อง
กรอดายไสมาแยกชนิดดายและสี และจัดเก็บในบริเวณที่
กําหนด

3
นําดายท่ีเหลือจากการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งมาแยกชนิด
ดายและสีตามเลขที่ใบสั่งผลิตท่ีใชและจัดเก็บในบริเวณที่
กําหนด

4 เขียนใบคืนวัตถุดิบใหกับพนักงานคืนวัตถุดิบ

5
ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีอยูในความรับผิดชอบ ตาม
แผนบํารุงรักษาดวยตนเอง
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง ผูบังคับบัญชา หัวหนาสวนงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

เคร่ืองจักรที่อยูในความรับผิดชอบ
1 เครื่องกรอดายไส (Core Yarn) 1 เครื่อง
2 เครื่องกรอดายหุม (Binder Yarn) 1 เครื่อง

ขอบเขต / หนาที่ความรับผิดชอบ
1 รับใบส่ังงานสวนผลิตและใบเบิกวัตถุดิบจากธุรการผลิต 1 เพ่ือตรวจสอบความถูกตอง 
และสงใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบเพ่ือทําการจัดหาวัตถุดิบเตรียมไวสําหรับทําการผลิต

2 เม่ือไดรับวัตถุดิบท่ีตองการ ใหนําดายท่ีเบิกมาทําการแยกชนิดดายและสี 
ตรวจสอบใหตรงกับความตองการใชงาน

3 เตรียมการปรับตั้งเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําการเปล่ียนขนาดเฟองใหถูกตองกับชนิดดาย
ท่ีจะทําการผลิต (ทํางานรวมกับชางเทคนิค)

4 นําดายท่ีจะใชทําดายไสขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายไสใสหลอดทรงกรวย และเดินเครื่อง
5 แกปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายไส
6 นําดายไสท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส
7 นําดายท่ีจะใชทําดายหุมขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายหุมใสหลอด Bobbin และเดินเครื่อง
8 แกปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม
9 นําดายหุมท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม

10 นําดายท่ีเหลือจากการผลิตมาแยกชนิดดายและสี และจัดเก็บในบริเวณท่ีกําหนด
11 เขียนใบคืนวัตถุดิบใหกับพนักงานคืนวัตถุดิบ
12 ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีอยูในความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด สายบังคับบัญชา

ใบพรรณนางาน / ใบกําหนดงาน หนา 1
บริษัท XXXX จํากัด

สวนที่ 3

สวนที่ 4

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก

 
 

รูปที่ 5.7 ใบพรรณนางานของพนักงานในตําแหนงหวัหนากลุมงานโควเวอริ่ง 
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รหัสเอกสาร
ฉบับที่
วันที่ประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง ผูบังคับบัญชา หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 /ผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

เคร่ืองจักรที่อยูในความรับผิดชอบ
1 เครื่องโควเวอริ่ง (Covering) คนละ 1 เครื่อง
2 เครื่องนึ่งดาย (Heat Set) 1 เคร่ือง (รับผิดชอบรวมกัน)

ขอบเขต / หนาที่ความรับผิดชอบ
1 นําดายที่เตรียมไวมาขึ้นเครื่องโควเวอริ่งตามตําแหนงของดายแตละชนิด และเดินเครื่อง
2 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง
3 เม่ือเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโควเวอริ่ง และเก็บดายออกจากกง
4 ช่ังน้ําหนักผลผลิตที่ได และบันทึกลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิต
5 นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับน่ึงดาย
6 ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย
7 นําแกนสําหรับนึ่งดายที่ใสดายแลวขึ้นเครื่อง และเดินเครื่องนึ่งดาย
8 นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย
9 นําดายที่เหลือจากการผลิตมาแยกชนิดดายและสีตามเลขท่ีใบส่ังผลิตที่ใช
และจัดเก็บในบริเวณที่กําหนด

10 ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูในความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง

วันที่ ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

สวนที่ 3

สวนที่ 4

ผูออกแบบ

ใบพรรณนางาน / ใบกําหนดงาน หนา 1
บริษัท XXXX จํากัด

ผูจัดการฝายผูจัดการแผนก กรรมการผูจัดการ

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด สายบังคับบัญชา

 
 

รูปที่ 5.8 ใบพรรณนางานของพนักงานในตําแหนงพนักงานประจําเครือ่งโควเวอริ่ง 
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  การจัดทําขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน 
   ในสวนของการสรางระบบมาตรฐานไวใชอางอิง เพื่อที่จะทําใหการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเปนไปใน
รูปแบบเดียวกนั ทําไดโดยการจดัทําขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานประจําวันสําหรับรองรับการ
ทํางานเมื่อมีภาระงานในลักษณะตางๆ เกิดขึ้น ซ่ึงสามารถทําไดโดยการศกึษาถงึขั้นตอนในการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งแตละคน โดย
ผูวิจัยไดเขาไปทดลองทํางานรวมกับพนกังานประจําเครื่องเพื่อที่จะไดทราบและเขาใจถึงลักษณะ
การปฏิบัติงานที่แทจริงของพนักงานวามีลักษณะเปนอยางไร และอีกสวนหนึ่งไดจากการสัมภาษณ
ถึงลักษณะการปฏิบัติงานจากพนักงานประจําเครื่องแตละคนซึ่งจากผลการศึกษาจะเห็นไดอยาง
ชัดเจนวา ลักษณะการทาํงานของพนักงานประจําเครือ่งแตละบุคคล จะมีความแตกตางกันใน
รายละเอียดการปฏิบัติงาน แมวาการทํางานนั้นจะเปนการทํางานเพื่อตอบสนองตอภาระงานใน
รูปแบบเดียวกนัก็ตาม  

  การวิเคราะหรวมกันกับคณะทํางาน เพื่อหาขั้นตอนการทาํงานที่เหมาะสม
สําหรับการปฏิบัติงานเพื่อตอบสนองตอลักษณะงานแตละประเภท สามารถนํามาเขียนเปนขัน้ตอน
การทํางานมาตรฐานประจําวัน ไดดังรูปที ่5.9 -5.13 โดยแบงตามลักษณะของภาระงานที่เกิดขึน้ตาม
สถานการณทีแ่ตกตางกัน ไดเปน 6 สถานการณ ดังตอไปนี้ 

• เร่ิมตนเขากะ 
• รับใบสั่งงานสวนผลิต 
• การเริ่มตนผลิตงานใหม 
• การเก็บผลผลิต 
• กอนพกัเที่ยง 
• กอนเลิกงาน 
 

   และไดออกแบบใบตรวจสอบความตองการวัตถุดิบที่ใชเปนดายหุมและ
ดายไสไวสําหรับใชสนับสนุนลักษณะการทํางานในรูปแบบใหมเพื่อใหพนักงานประจําเครื่องโคว
เวอริ่งใชสําหรบัแจงความตองการการใชวตัถุดิบประเภทดายหุมและดายไสใหกับหัวหนากลุมงาน
โควเวอริ่งดวย แสดงดังภาคผนวก ก 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนท่ี 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 ขณะท่ีเครื่องโควเวอริ่งปดอยู ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเดินรอบแรกเพื่อ
ทําความสะอาดรูรอยดาย และแหวนปรับความตึงดาย พรอมกับตรวจดูดายโควเวอร่ิงที่อยู
ในกงใสดายในเครื่องที่ตนรับผิดชอบใหครบทุกหัว ถาพบวาเกิดของเสียใหตัดดายหุมท่ี
พันรอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง และดึงดายไสพันรอบแกนรอยดาย
บริเวณแหวนปรับความตึงเปนจํานวน 2 รอบ โดยท่ียังไมตองทําการแกปญหา

2 เดินรอบท่ีสองเพ่ือหมุนดายหุมที่คลายออกมาจากหลอด Bobbin ใหกลับเขาหลอดใหครบ
ทุกแกนปน พรอมกับทําการตรวจสอบปริมาณดายหุมในหลอด Bobbin และดายไสใน
หลอดทรงกรวย เพื่อเปนการเตรียมความพรอมในการเตรียมวัตถุดิบ ในกรณีที่ดายหมดหลอด
หรือใกลจะหมดหลอด โดยใหเขียนชนิดของวัตถุดิบที่ตองการใชลงในใบตรวจสอบ
ความตองการดายหุมและดายไส

3 เปดเครื่องโควเวอริ่งเพื่อเริ่มการผลิต
4 หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง กรอวัตถุดิบที่ตองใชเขาสูหลอด Bobbin และหลอดทรงกรวย

 ใหมากที่สุดเทาที่จะทําได โดยเรียงตามลําดับความตองการจากใบตรวจสอบความตองการ
ดายหุมและดายไส ที่ไดรับจากพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง

5 เม่ือสงใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไสใหกับหัวหนากลุมงานโควเวอริ่งแลว
ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งกลับมาทําการแกปญหา
ใหครบทุกหัว

6 เม่ือดายหุมหรือดายไสที่กรอเต็มหลอดแลว ใหหัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง
นําหลอดท่ีเต็มออกและเริ่มทําการกรอหลอดตอไปทันที เม่ือสามารถ
ผลิตไดครบตามความตองการจากใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไส  ใหสง
ใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไส ใหกับพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
เพื่อนําไปเขียนชนิดของวัตถุดิบท่ีตองการอีกครั้ง

7 ในกรณีที่ดายหุมหรือดายไสที่เครื่องโควเวอริ่งหมดแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
นําดายหุมหรือดายไสที่กรอเต็มหลอดเขาสูเครื่องโควเวอริ่งทันที สวนในกรณีท่ีดายหุม
หรือดายไสที่เครื่องโควเวอริ่งยังไมหมด ใหนําดายหุมหรือดายไสท่ีกรอเต็มหลอดวางไวท่ี
หนาเครื่องเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับการผลิตตอไป

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน
เริ่มตนเขากะ

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.9 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีเร่ิมตนเขากะ 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 หัวหนากลุมงานโควเวอริ่งรับใบส่ังงานสวนผลิต และตรวจสอบเลขที่ใบส่ังผลิต

 รหัสสินคา สี ลูกคา วันท่ีเริ่ม วันนัดจบ และปริมาณที่ส่ังผลิต
2 ตรวจสอบจํานวนหัวท่ีจะผลิตจากแผนผลิต
3 สงใบเบิกวัตถุดิบใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบ เพ่ือทําการจัดหาวัตถุดิบเตรียมไวสําหรับทํา
การผลิต โดยทําการเบิกดายเงาและดาย KS จากคลังวัตถุดิบ และทําการเบิกไหมญ่ีปุน
จากคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป

4 เม่ือไดรับวัตถุดิบท่ีตองการใหทําการแยกชนิดของดาย สีของดาย และตรวจสอบใหตรงกับ
ความตองการ

5 นําวัตถุดิบท่ีไดรับไปจัดเก็บในบริเวณที่กําหนด รอการนําไปใช

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

รับใบส่ังงานสวนผลิต

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีรับใบสั่งงานสวนผลิต 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ชื่อตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งนําวัตถุดิบเขาสูเครื่องโควเวอร่ิง และเริ่มตนการผลิตตาม
วิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

2 ตรวจสอบลักษณะของผลผลิตวาอยูในเกณฑท่ียอมรับไดหรือไม ถาไมอยูในเกณฑท่ี
ยอมรับไดใหทําการปรับแตงจนผลผลิตอยูในเกณฑท่ียอมรับได ถาอยูในเกณฑท่ียอมรับได 
ใหนําวัตถุดิบเขาสูเครื่องโควเวอริ่งในหัวตอไป

3 เขียนเลขที่ใบส่ังผลิต รหัสสินคา สี ลูกคา วันท่ีเริ่ม เวลาเริ่ม วันนัดจบ ปริมาณที่ส่ังผลิต 
และหัวท่ีผลิต ลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบถวน

4 ในระหวางที่ทําการผลิต จะตองตรวจสอบคุณภาพของดายโควเวอริ่งท่ีอยูในกงใสดายทุกหัว
 ทุกๆ 1/2 ชั่วโมง ถาพบวาเกิดของเสียใหตัดดายหุมท่ีพันรอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจาก
การทับของลูกกล้ิง และดึงดายไสพันรอบแกนรอยดายบริเวณแหวนปรับความตึงดายเปน
จํานวน 2 รอบ แตยังไมตองทําการแกปญหาโดยทําการตรวจสอบใหครบทุกหัวกอน

5 ทําการแกปญหาในหัวท่ีจอดไวใหครบทุกหัว

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

การเริ่มตนผลิตงานใหม

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.11 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีการเริ่มตนผลิตงานใหม 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนท่ี 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
การเก็บผลผลิต (กรณีผลิตยังไมครบ)

1 เม่ือดายโควเวอริ่งเต็มกงใสดายแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งนําดายโควเวอริ่ง
ออกจากกงใสดาย และผูกดายชนิดเดิมเขากับกงใสดาย เพื่อผลิตตอ

2 ช่ังน้ําหนักผลผลิตท่ีได
3 เขียนขอมูลนํ้าหนักผลผลิตลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบ
4 นําดายโควเวอริ่งใสเขาสูแกนใสดาย เพื่อเตรียมการนึ่งดาย
5 นําดายโควเวอริ่งไปนึ่งท่ีเคร่ืองนึ่งดาย

การเก็บผลผลิต (กรณีผลิตครบแลว)
1 เม่ือดายโควเวอริ่งเต็มกงใสดายแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งตัดดายหุมท่ีพัน
รอบแกนใหขาด

2 นําดายโควเวอริ่งออกจากกงใสดาย ช่ังน้ําหนักผลผลิตที่ได
3 เขียนขอมูลนํ้าหนักผลผลิตลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบ
4 นําดายโควเวอริ่งใสเขาสูแกนใสดาย เพื่อเตรียมการนึ่งดาย
5 นําดายโควเวอริ่งไปนึ่งท่ีเคร่ืองนึ่งดาย
6 ตรวจนับจํานวนหลอดของวัตถุดิบท่ีเหลือ นําวัตถุดิบที่เหลือใสถุงพรอมกับเขียน
เลขท่ีใบส่ังผลิตแนบไปดวย

7 ทําขั้นตอนตอไปตามหัวขอ “การเริ่มตนผลิต”

วันที่ ......../......../........ วันที่ ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

การเก็บผลผลิต

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 

รูปที่ 5.12 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีการเก็บผลผลิต 
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รหัสเอกสาร
ฉบับที่
วันท่ีประกาศใช

สวนท่ี 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
กอนพักเท่ียง

1 กอนพักเท่ียงเปนเวลา 5 นาที ใหพนักงานทุกคนทําความสะอาดพื้นบริเวณรอบเครื่องจักร
ท่ีตนรับผิดชอบ

กอนเลิกงาน
1 กอนเลิกงานเปนเวลา 15 นาที ใหพนักงานทุกคนทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูใน
ความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง

2 จัดหลอดดายที่ตั้งอยูบริเวณหนาเครื่องใหเรียบรอย 

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนท่ี 3

กอนพักเที่ยง
กอนเลิกงาน

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.13 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีกอนพักเที่ยง และกอนเลิกงาน 
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 5.2.3 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  ปญหาในเรื่องนี้เกี่ยวของกับความไมสมบรูณของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
ผลิต เนื่องจากไมมีการวางแผนงานในเรือ่งการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามคาบเวลา พนักงานประจํา
เครื่องไมเคยมสีวนรวมในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรทําใหไมสามารถแกปญหาไดเมื่อ
เครื่องจักรอยูในสภาวะที่ผิดปกติ และการขาดแคลนเครื่องมือและอุปกรณที่จําเปนตองใชในการ
สนับสนุนการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
 
  5.2.3.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบาํรุงรักษา 
   การที่เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา เปนปญหาที่กอใหเกดิผลกระทบ
อยางมากตอความเร็วในการผลิต ปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการสรางระบบใดๆ ขึ้น เพื่อ
ใชในการสนับสนุนเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเลย ดังนั้น ขั้นตอนในการปรับปรงุ
แกไขในเรื่องนี้ จึงจําเปนทีจ่ะตองเริ่มตนจากการศึกษาถึงประเภท และจํานวนของเครื่องจักรที่ใช
ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และทําการศึกษาถงึรายละเอียดในสวนประกอบ
ของเครื่องจักร รวมถึงหนาทีก่ารทํางานของสวนประกอบนั้นๆ เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับการ
จัดทําเอกสารอื่นๆ เกี่ยวกับงานบํารุงรักษาตอไป  

  หลังจากนัน้ นําบัญชีรายช่ือเครื่องจักร และรายละเอียดเกีย่วกับ
สวนประกอบของเครื่องจักร และหนาทีก่ารทํางานของสวนประกอบเหลานั้น มาทาํการวิเคราะห
เพื่อจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัร เพ่ือที่จะนําไปใชเปนแนวทางในการดําเนินการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันตอไป ซ่ึงขอมูลในมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรจะประกอบ
ไปดวย ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร ตําแหนงที่ตองทาํการบํารุงรักษาบนเครื่องจกัร วิธีการและ
อุปกรณที่ใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร เกณฑมาตรฐานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร พนักงาน
ผูรับผิดชอบในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รอบระยะเวลาในการทีจ่ะเขาไปดําเนนิการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยแบงเปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรทุกวัน ทุก 2 สัปดาห และทุกเดือน ดังแสดงไวใน
รูปที่ 5.14 – 5.16 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

ลอของหัวจับ หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

ตัวรอยดาย ตรวจสอบตําแหนงของตัวรอยดาย ประแจ L ตําแหนงตองอยูตรงกลางของหลอด พนักงานประจําเครื่อง
ลอของหัวจับ ตรวจสอบสภาพการหมุนของลอ - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบ

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

ตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

อุปกรณขับสงกําลัง

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องกรอดายหุม

อุปกรณ

อุปกรณ ผูรับผิดชอบ

ผูรับผิดชอบ

สายพาน

รอบระยะเวลา

รอบระยะเวลา
ตําแหนงที่ทําความสะอาด วิธีการ

เครื่องจักร

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ

เกณฑมาตรฐาน

เกณฑมาตรฐาน

 
 

รูปที่ 5.14 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องกรอดายหุม 105 



 106

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

ลอของหัวจับ หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง
แบริ่ง หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

ลอของหัวจับ ตรวจสอบสภาพการหมุนของลอ - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง

ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องกรอดายไส
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบตําแหนงที่ทําความสะอาด วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

เครื่องจักร

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบ

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

อุปกรณขับสงกําลัง

สายพาน

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

 
 

รูปที่ 5.15 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องกรอดายไส 106 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
รูรอยดาย นําเศษดายที่ติดอยูออก - สะอาด และดายสามารถผานไดโดยไมสะดุด พนักงานประจําเครื่อง

แหวนปรับความตึงดาย ขัดแหวนใหสะอาด กระดาษทราย สะอาด และดายสามารถผานไดโดยไมสะดุด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

แกนปน หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

เครื่องจักร

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

อุปกรณขับสงกําลัง

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบ

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องโควเวอริ่ง
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบ

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

ตําแหนงที่ทําความสะอาด

 
 

รูปที่ 5.16 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องโควเวอริ่ง 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

แหวนปรับความตึงดาย ปรับความแนนของแหวนใหพอเหมาะ - ดายโควเวอริ่งตองไมผิดปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ปกลวด ดัดปกลวดใหอยูในมุมที่เหมาะสม - ดายโควเวอริ่งตองไมผิดปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตุม ขัดขอบของตุมใหเรียบ กระดาษทราย ขอบตองเรียบ ไมมีรอยบากหรือแตก พนักงานประจําเครื่อง

หลอด Bobbin ขัดขอบของหลอดใหเรียบ กระดาษทราย ขอบตองเรียบ ไมมีรอยบากหรือแตก พนักงานประจําเครื่อง
กงใสดาย ตรวจสอบรูปทรงของกงใสดาย คอนเล็ก ตองสมมาตรกัน ไมเอียงไปขางใดขางหนึ่ง พนักงานประจําเครื่อง

ตัวคลองดาย ตรวจสอบตําแหนงของตัวคลองดาย - ดายโควเวอริ่งตองไมตกกง พนักงานประจําเครื่อง
ลวดสปริงสายพาน ตรวจสอบความราบรื่นในการหมุนของกงใสดาย - กงใสดายตองหมุนอยางสม่ําเสมอ พนักงานประจําเครื่อง

แกนปน ตรวจสอบสภาพการหมุนของแกนปน - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
แบริ่ง ตรวจสอบสภาพการหมุนของแบริ่ง - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง
ตรวจ-เติมน้ํามันเกียร เครื่องมือชาง อยูในระดับใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบการรั่ว-ซึมที่ซีล เครื่องมือชาง ตองสะอาดไมมีน้ํามันรั่วซึม ชางซอมบํารุง
ถายน้ํามัน เครื่องมือชาง - ชางซอมบํารุง

สายพาน

เกียรทดรอบ

รอบระยะเวลา
มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องโควเวอริ่ง

ผูรับผิดชอบอุปกรณ เกณฑมาตรฐานตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ

 
 

รูปที่ 5.16 (ตอ) มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องโควเวอริ่ง 108 
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  ในสวนของการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร จะจัดใหพนักงานที่
รับผิดชอบในการดําเนนิการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดถูกกําหนดไวในมาตรฐานการบํารุงรักษา
เครื่องจักรที่ไดจัดทําไว มาทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหัวขอตางๆ ที่กําหนดไวตามคาบเวลา 
โดยไดมกีารจดัทําเอกสารขึ้นเพื่อใชเปนแผนตรวจสอบ (Check Sheet) สําหรับควบคุมการ
บํารุงรักษาในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรตามที่ไดกาํหนดไวใหครบถวน และยังสามารถใช
ประโยชนในเรื่องการติดตามดูผลการบํารุงรักษาไดอีกดวย โดยกําหนดใหพนักงานประจําเครื่อง
ผูรับผิดชอบในการดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันใชใบรายงานการตรวจสอบการ
บํารุงรักษาประจําวัน ดังแสดงไวในรูปที่ 5.17 – 5.19 เพื่อสนับสนุนการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรตามหนาที่ของตน และกําหนดใหชางซอมบํารุงผูรับผิดชอบในการดําเนินการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําเดือนใชใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดอืน ดังแสดง
ไวในรูปที่ 5.20 – 5.22 เพือ่สนับสนุนการดําเนินกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหนาที่ของ
ตนเองเชนกัน 

  ในกรณีที่ตรวจสอบพบปญหาที่พนกังานประจําเครื่อง ไมสามารถ
ดําเนินการแกไขได หรือเครือ่งจักรเสีย พนักงานที่พบจะตองกรอกขอมูลรายละเอียดปญหาลงในใบ
แจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณที่ไดจดัทําขึ้น และสงใหผูจดัการแผนกผลิตรับทราบ เพื่อ
ดําเนินการสงใหหวัหนาแผนกซอมบํารุงดําเนินการซอมตอไป 

  

YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก
พ้ืน กวาดใหสะอาด

ตัวรอยดาย
ตรวจสอบตําแหนงของ

ตัวรอยดาย

ลอของหัวจับ
ตรวจสอบสภาพการ

หมุนของลอ
สภาพทั่วไปของ
เครื่องจักรและ

อุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

วันที่.............../.............../............... วันที่.............../.............../...............

ลายมือช่ือ

วิธีการ

เครื่องจักร

พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเครื่องตําแหนง

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายหุม

ผูทําการตรวจสอบ

 
 

รูปที่ 5.17 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายหุม 
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YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก
พ้ืน กวาดใหสะอาด

ลอของหัวจับ
ตรวจสอบสภาพการ

หมุนของลอ
สภาพทั่วไปของ
เครื่องจักรและ

อุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

ผูทําการตรวจสอบ

เครื่องจักร

ลายมือช่ือ

ตําแหนง วิธีการ

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายไส

พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเครื่อง
วันที่.............../.............../............... วันที่.............../.............../...............

 
 

รูปที่ 5.18 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายไส 
 

YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก

แหวนปรับ
ความตึงดาย

ขัดแหวนใหสะอาด

พ้ืน กวาดใหสะอาด

กงใสดาย
ตรวจสอบรูปทรง
ของกงใสดาย

ตัวคลองดาย
ตรวจสอบตําแหนง
ของตัวคลองดาย

ลวดสปริง
สายพาน

ตรวจสอบความ
ราบร่ืนในการหมุน
ของกงใสดาย

แกนปน
ตรวจสอบสภาพการ
หมุนของแกนปน

แบร่ิง
ตรวจสอบสภาพการ
หมุนของแบริ่ง

สภาพทั่วไป
ของ

เคร่ืองจักร
และอุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

วันที่.............../.............../...............
พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องโควเวอริ่ง

เคร่ืองจักร

ตําแหนง วิธีการ

ลายมือช่ือ

วันที่.............../.............../...............

 
 

รูปที่ 5.19 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องโควเวอริ่ง 
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เดือน......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเครื่องจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 ลอของหัวจับ หลอล่ืน หลอล่ืน
4 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
5 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
6 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
8 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน ขันแนน

วนัท่ี………/………/…….. วันที่………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ.....................................................................................................................................
.........................................................................................................................................................................
.........................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายหุม

 
 

รูปที่ 5.20 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายหุม 
 

เดือน.......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเครื่องจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 ลอของหัวจับ หลอล่ืน หลอล่ืน
4 แบริ่ง หลอล่ืน หลอล่ืน
5 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
6 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
8 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
9 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน ขันแนน

วันที่………/………/…….. วันท่ี………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ....................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเคร่ืองกรอดายไส

 
 

รูปที่ 5.21 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายไส 
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เดือน......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเคร่ืองจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 แกนปน หลอล่ืน หลอล่ืน
4 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
5 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
6 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 การรั่ว-ซึมท่ีซีลของเกียรทดรอบ ปกติ ไมปกติ
8 ตรวจ-เติมน้ํามันเกียร เติมน้ํามันเกียร
9 ถายน้ํามันเกียร ถายน้ํามัน
10 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
11 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน

วันที่………/………/…….. วันท่ี………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ....................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องโควเวอริ่ง

 
 

รูปที่ 5.22 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องโควเวอริ่ง 
 
  การดําเนินงานซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
   หัวหนาแผนกซอมบํารุงรับใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณเพื่อ
ตรวจสอบรายละเอียด หลังจากนั้นใหทําการกําหนดชางซอมบํารุงที่เหมาะสมกับงานในการซอม
ตามใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณเพื่อรับผิดชอบในการซอมเครื่องจักรนั้นๆ ชางซอมบํารุงที่
ไดรับมอบหมายใหทําการตรวจสอบเครื่องจักรที่เสียตามใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ หา
สาเหตุที่ทําใหเกิดการเสยีเพือ่ทําการแกไข และจดรายละเอียดลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และ
อุปกรณ โดยระบุถึงสาเหตุทีท่ําใหเครื่องจกัรเสีย และอะไหลที่ตองเปลี่ยน เมื่อชางซอมบํารุงไดรับ
อะไหลที่จะตองใชในการซอมแลว ก็จะดําเนินการซอมเครื่องจักรที่เสียนั้นใหเรียบรอย เมื่อชาง
ซอมบํารุงทําการแกไขเครื่องจักรเสร็จเรียบรอย หัวหนาแผนกซอมบํารุงจะตองทาํการตรวจสอบ
เครื่องจักรนั้นๆ เพื่อพิจารณาการแกไขวาเครื่องจักรทีท่ําการซอม สามารถใชการไดเปนปกติ
หรือไม ถายังมีขอผิดปกติอยูจะตองใหชางซอมบํารุงทําการแกไขใหม ในกรณีที่หวัหนาแผนกซอม
บํารุงตรวจสอบการซอมแลวเครื่องจักรที่เสียนั้นใชไดเปนปกต ิ ชางซอมบํารุงที่ทําการซอม
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เครื่องจักร กจ็ะตองมาบันทึกประวตัิการซอมลงในใบประวัติการซอมเครื่องจักร เพื่อใชเปนขอมูล
อางอิงตอไป ซ่ึงขั้นตอนทั้งหมดสามารถเขียนเปนผังขั้นตอนการตัดสินใจในการดําเนนิงานซอม
บํารุงเครื่องจักร ดังรูปที่ 5.23 
 

 
 

รูปที่ 5.23 ผังขั้นตอนการตัดสินใจการดําเนินงานซอมบาํรุงเครื่องจักร 
 
 
 
 
 

หัวหนาแผนกซอมบํารุงรับใบแจงซอม
เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบรายละเอียด 

กําหนดพนักงานซอม
บํารุงท่ีเหมาะสมกับงาน 

พนักงานซอมบํารุงท่ีไดรับมอบหมายทํา
การตรวจสอบเครื่องจักร 

ดําเนินการซอมเครื่องจักรที่
เสียนั้นใหเรียบรอย

หัวหนาแผนกซอมบํารุงจะตองทํา
การตรวจสอบเครื่องจักร

พบความผิดปกติหรือไม พนักงานซอมบํารุงทํา
การแกไขใหม

บันทึกประวัติการซอมลงในใบ
ประวัติการซอมเครื่องจักร

พบ

ไมพบ
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  5.2.3.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณท่ีใชในการทาํงานไมเปนหมวดหมู 
   และอยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม 

  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ สามารถทําไดโดยการจัดชุดอุปกรณ
และเครื่องมือที่จําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนไวประจําพื้นที่ผลิต สําหรบั
สนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง เพื่อใหพนักงานประจําเครื่องสามารถหยิบใชได
อยางสะดวก โดยไมตองตามชางเทคนคิหรือชางซอมบํารุงในการแกปญหาเล็กนอยเบื้องตน โดย
เร่ิมตนจากการปรึกษากับชางซอมบํารุงเพื่อรวบรวมรายการชุดอุปกรณ และเครื่องมือพื้นฐานที่
จําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
หลังจากนัน้ นําใบรายการชุดอุปกรณ และเครือ่งมือพื้นฐานที่จําเปนตองใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ไปทําการปรึกษา และพิจารณารวมกันกับผูจักการแผนกผลิต 1 เพื่อทําเรื่องขอเบิกชุด
อุปกรณ และเครื่องมือจากคลังวัสด ุ

  เพื่อใหพนักงานสามารถหยบิใชชุดอุปกรณ และเครื่องมือไดอยางสะดวก 
การจัดเก็บชุดอุปกรณ และเครื่องมือจะตองทําการจัดเก็บอยางเปนระเบียบ เปนหมวดหมู และ
จะตองอยูในตาํแหนงทีเ่หมาะสมสามารถหยิบใชไดงาย ดังนั้นจึงไดทําการออกแบบกลองเก็บชดุ
อุปกรณ และเครื่องมือที่มีขนาดกะทัดรดัขึ้นมา  เพื่อที่จะไดสามารถจัดเก็บชดุอุปกรณ และ
เครื่องมือไวในบริเวณพื้นทีผ่ลิตได อีกทั้งยังเปนการปองกันการสูญหายของชุดอุปกรณ และ
เครื่องมือไดอีกดวย ในดานการตรวจตดิตามปองกันการสูญหายของชุดอุปกรณ และเครื่องมือ ได
ทําการออกแบบใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือติดไวกับตัวกลองดวย ดังรูปที่ 5.26 สําหรับ
ใหพนกังานประจําเครื่องทําการตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือตามคาบเวลา โดยไดจัดใหทํา
การตรวจสอบทุกสัปดาห 

 

 
 

รูปที่ 5.24 ชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
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รูปที่ 5.25 กลองเก็บชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
 
 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ประแจปากตาย เบอร6,7
ประแจปากตาย เบอร8,9
ประแจปากตาย เบอร10,11
ประแจปากตาย เบอร12,13
ประแจปากตาย เบอร14,15
ประแจปากตาย เบอร16,17
ประแจปากตาย เบอร18,19
ประแจปากตาย เบอร20,22
ประแจปากตาย เบอร21,23

แปรงปดฝุน เบอร3
แปรงปดฝุน เบอร1
กรรไกรตัดลวด
ประแจ L เบอร2.5
ประแจ L เบอร3
ประแจ L เบอร4
ไขควงแบน

เครื่องมือและอุปกรณ

ใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเคร่ืองมือ

สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ีสัปดาหท่ี

 
 

รูปที่ 5.26 ใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
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 5.2.4 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  ปญหาในสวนนี้เปนปญหาทีเ่กี่ยวของกับกจิกรรมตางๆ ที่ไมเพิม่คุณคาใหกับ
ผลิตภัณฑ ที่แฝงอยูในกระบวนการทํางาน ประกอบดวยกิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตองทํา 
กิจกรรมที่กอใหเกิดความซ้ําซอนในกระบวนการผลิต การไมมีอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต 
การผลิตสินคาที่มากเกินกวาความตองการของลูกคา เปนตน 
   
  5.2.4.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญเปลา 
   ในกระบวนการทํางาน 
   ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะทําการวิเคราะหกระบวนการ
ทํางานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยอาศยัผังการไหลในกระบวนการ
เปนเครื่องมือในการคนหาวาในขั้นตอนใด เวลาใด ที่มีความสูญเปลาเกิดขึ้นในกระบวนการ ซ่ึงผล
ที่ไดจากผังการไหลในกระบวนการนี้ จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนยอยๆ ของแตละกจิกรรมที่เกิดขึน้
ในกระบวนการทํางาน และยังแสดงใหเห็นอีกวากจิกรรมใดในกระบวนการทีก่อใหเกิดมูลคาเพิม่ 
กิจกรรมใดในกระบวนการทีไ่มกอใหเกิดมลูคาเพิ่ม หรืออาจกลาวไดวาเปนกจิกรรมที่ทําใหเกดิ
ความสูญเสียและควรที่จะถูกกําจัดออกไป ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิต
ออกจากเครื่องโควเวอริ่งกอนปรับปรุง แสดงดังตารางที ่5.17  

  จากนั้นก็จะเปนขั้นตอนในการกําจัดกจิกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา 
โดยจะอาศัยเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ในการกําจัดกิจกรรมที่ไรประสิทธิภาพ เพื่อลดเวลา
สวนเกนิใหเหลือนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 5.18 จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานจะพบวา 
เนื่องจากลักษณะการทํางานในสภาวะกอนปรับปรุงไมสามารถที่จะทําการตรวจสอบปริมาณ
ผลผลิตไดทันทีในขณะที่นําผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง จึงทาํใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ซํ้าซอน คือ ขั้นตอนในการนําผลผลิตเขาแกนใสดาย นําผลผลิตทั้งหมดไปที่จดุนึง่ดาย นําผลผลิต
ออกจากแกนใสดายเพื่อตรวจสอบปริมาณผลผลิต และดูรหัสงานจากแคตตาล็อก ซ่ึงขั้นตอนที่ไม
เพิ่มคุณคาเหลานี้สามารถถูกกําจัดใหหมดไปได โดยการนําใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตมาใช
สนับสนุนในขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงจะสามารถตรวจสอบปริมาณ
ผลผลิตไดทันทีโดยไมตองนําผลผลิตไปที่จุดชั่งน้ําหนกัทําใหไมมีความจําเปนตองนําผลผลิตเขา
และออกจากแกนใสดายโดยเปลาประโยชน สวนขัน้ตอนที่มีการเคลื่อนยายผลผลิตสามารถทําให
ลักษณะการทาํงานสะดวกขึน้ไดโดยการออกแบบอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิตซึ่งได
แสดงรายละเอยีดไวในหวัขอ 5.2.4.2 

  การนําเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชจะทาํใหไดขั้นตอนการ
ทํางานที่สะดวกขึ้น และใชเวลาการทํางานนอยลง และหลังจากทีท่ําการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานแลวก็จะกลับมาทําผังการไหลในกระบวนการอีกครั้งหนึ่ง เพื่อทําการเปรียบเทียบกอนและ
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หลังการปรับปรุง ซ่ึงผังการไหลในกระบวนการของกจิกรรมการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิงหลังปรับปรุง  แสดงดังตารางที่ 5.19 

 
ตารางที่ 5.17 ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง  
        โควเวอริ่งกอนปรับปรุง 

 

รายละเอียดการทํางาน
เวลาตอครั้ง 

(วินาที)

ความถี่ตอ
การเก็บ
ผลผลิต 1 

ครั้ง

เวลา*ความถี่ 
(นาที)

ยกแกนใสดายไปที่เครื่องโควเวอริ่ง 21 1 0.4
ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยู
ในกงเล็ก

34 60 34.0

เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก 23 60 23.0
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย 11 60 11.0
นําผลผลิตท้ังหมดไปที่จุดช่ังน้ําหนัก 24 1 0.4

นําผลผลิตออกจากแกนใสดาย 7 60 7.0

ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต 5 60 5.0

ดูรหัสงานจากแคตตาล็อก 8 60 8.0
เขียนปริมาณผลผลิตท่ีไดและ
คงเหลือลงในใบหนาเครื่อง

17 60 17.0

นาํผลผลิตใสเขาแกนใสดาย 11 60 11.0
นําแกนใสดายท่ีใสผลผลิตเต็มแลว
ไปที่จุดนึ่งดาย

28 1 0.5

117.2

สัญลักษณ

เวลาท้ังหมด
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ตารางที่ 5.18 การใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงงาน 

 

รายละเอียดการทํางาน E C R S
ยกแกนใสดายไปที่เครื่องโควเวอริ่ง
ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยูในกงเล็ก
เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย
นําผลผลิตทั้งหมดไปที่จุดช่ังน้ําหนัก
นําผลผลิตออกจากแกนใสดาย
ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต
ดูรหัสงานจากแคตตาล็อก
เขียนปริมาณผลผลิตที่ไดและคงเหลือลงในใบหนาเครื่อง
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย
นําแกนใสดายที่ใสผลผลิตเต็มแลวไปที่จุดนึ่งดาย

สัญลักษณ

 

 
ตารางที่ 5.19 ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง  
        โควเวอริ่งหลังปรับปรุง 

 

รายละเอียดการทํางาน
เวลาตอครั้ง 

(วินาที)

ความถี่ตอ
การเก็บ
ผลผลิต 1 

ครั้ง

เวลา*ความถี่ 
(นาที)

นํารถเข็นท่ีบรรทุกแกนใสดายและ
ตาช่ังไปที่เครื่องโควเวอริ่ง

18 1 0.3

ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยู
ในกงเล็ก

34 60 34.0

เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก 23 60 23.0

ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต 5 60 5.0

เขียนปริมาณผลผลิตท่ีไดและ
คงเหลือลงในใบหนาเครื่อง

17 60 17.0

นําผลผลิตใสแกนใสดาย 11 60 11.0
นํารถเข็นท่ีบรรจุกงใหญไปท่ีจุดนึ่ง
ดาย

26 1 0.4

90.7

สัญลักษณ

เวลาทั้งหมด
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  5.2.4.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 
   ในปจจุบนัลักษณะการขนยายผลผลิตภายในพื้นที่ผลิต พนักงานจะขน
ยายผลผลิตโดยการยกแกนใสดายสําหรับนึ่ง หรือลากแกนใสดายสําหรับนึ่งไปตามพื้น เนื่องจาก
แกนใสดายสําหรับนึ่งที่บรรจุผลผลิตจนเต็มจะมีน้ําหนกัคอนขางมากทาํใหเกิดความยากลําบากใน
การขนยาย ประกอบกับยังไมมกีารออกแบบอุปกรณสําหรบัชวยในการขนยายผลผลิตใหกับ
พนักงาน การปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการขนยายจึงสามารถทําไดโดยการออกแบบรถเข็น
สําหรับชวยในการขนยายผลผลิต ดังรูปที่ 5.27 ซ่ึงนอกจากจะชวยลดความยากลําบากในการขนยาย
แลว รถเข็นคนันี้ ยังออกแบบมาเพื่อรองรับกับการใชงานในกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครือ่ง
โควเวอริ่งที่ไดถูกออกแบบขึ้นใหม ในหัวขอ 5.2.4.1 อีกดวย โดยผูวิจยัไดทําการออกแบบรถเข็นให
มีขนาดเพยีงพอที่จะสามารถบรรทุกตาชั่งที่ใชสําหรับการชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได และบรรทุกแกน
ใสดายสําหรับนึ่งไปดวย แตก็ตองไมออกแบบใหมีขนาดที่ใหญจนเกนิไป เพราะชองวางระหวาง
เครื่องจักรคอนขางแคบ ซ่ึงการนําอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิตไปใชก็จะสามารถปรับ
ลดขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งได และจุดสําคัญของรถเข็นสําหรับชวยในการ
ขนยายผลผลิตนี้ คือ ผูวิจัยไดทําการออกแบบโดยคํานึงถึงความสะดวกในการใชงานดวย เนื่องจาก
วิธีการนําผลผลิตออกจากกงใสดาย พนกังานจะตองนาํกงใสดายวางไวบนแกนใสดายสําหรับนึ่ง 
หลังจากนัน้จะตองขึ้นครอมและใชน้ําหนักตัวกดทับกบัแกนใสดายสําหรับนึ่ง เพื่อใหผลผลิตหลุด
ออกมาจากกงใสดาย ดังนัน้เหตุผลนี้จึงเปนเหตุผลสําคัญที่จะตองออกแบบรถเข็นคันนี้ใหใชลอที่มี
ขนาดเสนผาศนูยกลางคอนขางเล็กเปนพิเศษ เล็กกวาลอที่ใชกันในรถเข็นคันอื่นๆ ทั่วไปหลายเทา 
เพราะวาถาใชลอขนาดใหญจะทําใหไมสามารถใชน้ําหนกัตัวกดทับกับแกนใสดายสําหรับนึ่ง และ
นําผลผลิตออกจากกงใสดายได 
 

 
 

รูปที่ 5.27 อุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิต 
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  5.2.4.3 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการไมมีการตรวจนบัปริมาณผลผลิตท่ีได 
  วิธีการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการผลิตมากเกนิไป เนื่องจากไมมกีาร

ตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ไดอยางทันทวงที คือทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการทาํงานโดยใชผัง
ขั้นตอนการตดัสินใจ จากผังขั้นตอนการตัดสินใจของขั้นตอนการทาํงานกอนปรับปรุง ในรูปที่ 
5.28 จะเห็นไดวากระบวนการทํางานในปจจุบัน ขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตได
ครบตามจํานวนที่ลูกคาสั่งหรือไมนั้น จะอยูในชวงทายของกระบวนการทํางาน ซ่ึงชวงระยะเวลา
ตั้งแตพนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องจักรเสร็จสิ้น และทําการผลิตงาน
นั้นๆ ตอไป จนกระทั่งธุรการผลิต 1 ทําการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่
ลูกคาสั่งหรือไมนั้น จะตองผานกระบวนการนึ่งดาย กระบวนการนําดายไปตากลมใหแหง และยงั
ตองรอใหธุรการผลิต 1 วางมาทําการตรวจสอบปริมาณผลผลิต ซ่ึงกวาที่ธุรการผลิต 1 จะมาแจงกบั
พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งวาผลผลิตที่ไดเพยีงพอกับความตองการของลูกคาแลว ใน
ระยะเวลาระหวางนั้นพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งกไ็ดผลิตงานที่มากเกินความตองการออกมา
เปนจํานวนมากแลว  

  เนื่องจากขัน้ตอนการทํางานทุกขั้นตอนเปนขั้นตอนที่จําเปนตองทํา ไม
สามารถทําการปรับลดจํานวนขั้นตอนใหนอยลงได ดงันั้นผูวิจยัจึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุง
โดยจัดใหมกีารปรับยายขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคา
ส่ังหรือไม มาอยูในตอนตนของกระบวนการทํางาน โดยมอบหมายหนาที่การทํางานนี้ใหกับ
พนักงานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบ ดังรูปที่ 5.29 ซ่ึงแสดงถึงผังขั้นตอนการตัดสินใจของ
ขั้นตอนการทาํงานหลังปรับปรุง ซ่ึงถาผลการตรวจสอบปริมาณผลผลิตคือผลิตสินคาไดครบตามที่
ลูกคาตองการแลว พนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งจะสามารถหยุดการผลิตงานนั้นไดทันที ทั้งนี้ยงั
ไดทําการออกแบบใบบันทกึการทํางานแผนกผลิต ดังแสดงในภาคผนวก ก เพือ่ใชเปนเอกสาร
สําหรับการบันทึกรายละเอียดการทํางาน และยังสามารถที่จะทําใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอร่ิง
ตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคาสั่งหรือไมไดอีกดวย ซ่ึงนอกจากจะทาํ
ใหลดปญหาในเรื่องการผลิตมากเกนิไปได เอกสารนี ้ ยังออกแบบมาเพื่อรองรับกับการใชงานใน
กิจกรรมการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งที่ไดถูกออกแบบขึ้นใหม ในหัวขอ 5.2.4.1 อีกดวย 
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รูปที่  5.28 ผังขั้นตอนการตดัสินใจของขัน้ตอนการทํางานกอนปรับปรุง 
 
 

 
 

รูปที่ 5.29 ผังขั้นตอนการตัดสินใจของขั้นตอนการทํางานหลังปรับปรุง 

เก็บผลผลิตออกจากเครื่อง
โควเวอริ่ง

เขาสูกระบวนการนึ่งดาย 

เขาสูกระบวนการตากลม 

จัดสงไปยังธุรการผลิต 1  

ตรวจสอบผลผลิตวาผลิตได
ครบตามจํานวนหรือไม 

สงผลผลิตเขาสูคลังสินคา  

ครบ 

ไมครบ 

หยุดการผลิตท่ีเครื่อง
โควเวอริ่ง 

ทําการผลิตสินคา 

เก็บผลผลิตออกจากเครือ่ง
โควเวอริ่ง

เขาสูกระบวนการนึง่ดาย 

เขาสูกระบวนการตากลม

จัดสงไปยังธุรการผลิต 1  

ตรวจสอบผลผลิตวาผลติ
ไดครบตามจํานวนหรอืไม 

สงผลผลิตเขาสูคลังสินคา  

แจงกลับไปยังพนักงานประจํา
เครื่องใหหยุดทาํการผลิต  

ครบ 

ไมครบ 

ทําการผลิตสินคา 
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 5.2.5 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 ปญหาเรื่องการอบรมพนักงาน เปนปญหาที่เกีย่วของกับการจัดการอบรมในเรื่อง

ของระบบการทํางานที่ถูกพฒันาขึ้นเพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานที่มีจุดมุงหมายในการเพิ่ม
ทักษะความชํานาญและความเขาใจ ในเรื่องการทํางานรวมกนักับเพื่อนรวมงานและการทํางาน
รวมกับเครื่องจักร ในการอบรมพนักงานจะตองพยายามทําใหความรูสึกไมพอใจของพนักงานทีถู่ก
เปล่ียนแปลงลกัษณะการทํางานเกิดขึน้นอยที่สุด เพื่อหลีกเลี่ยงการตานทานการเปลี่ยนแปลงจาก
บุคคลที่เกี่ยวของ 
 
  5.2.5.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรม  
              ในวิธีการทํางาน 
   วิธีการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องพนกังานขาดการฝกอบรมในวิธีการ
ทํางาน สามารถแกไขได โดยการจัดฝกอบรมใหกับพนักงานประจําเครือ่งทุกคนไดเขาใจถึง การนํา
ระบบการทํางานที่ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานจาก 4 กลุมปญหาขางตนมาใช
แทนที่ลักษณะการทํางานทีท่ําอยูในปจจบุันซึ่งเปนระบบการทํางานที่ยังไมมีแนวทางในการทํางาน
ท่ีชัดเจนเพียงพอ แตในการปรับปรุงงานนั้น เปนธรรมดาที่ในทางปฏิบัติคงจะตองประสบกับ
ปญหาเกี่ยวกับตัวบุคคลในเรือ่งของการตานทานการเปลีย่นแปลงของพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ 
อยางไมสามารถหลีกเลี่ยงได ซ่ึงเปนธรรมชาติของมนุษย ที่อาจมีความคิดทีว่า ตองการทําวิธีเดมิ
เพราะเห็นวาวธีิที่ปฏิบัติอยูทุกวันก็เปนวิธีที่ดีอยูแลว หรืออาจกลัววาวิธีการใหมจะทําใหเขาสูญเสีย
อํานาจการปกครองหรือมีรายไดทีน่อยลง จากเหตุผลดังกลาวจึงทาํใหบุคคลเหลานั้นไมใหความ
รวมมือ และไมเขาใจถึงประโยชนทีจ่ะไดรับหลังการเปลี่ยนแปลง จะเหน็ไดวา การปรับปรุงงาน
เปนเรื่องที่จะตองใชหลักมนุษยสัมพนัธอยางมาก เพราะการปรับปรุงงานไมไดเกี่ยวของกับงาน
อยางเดยีว แตยังเกีย่วของกระทบกระเทือนถึงพนักงานทีท่ํางานนั้นๆ ดวย ดังนั้น ผูวจิัยจึงเล็งเห็นวา
ในการฝกอบรมระบบการทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานประจําเครื่องทุกคน ควรจะดําเนินงาน
ตามขั้นตอน ดงัตอไปนี ้
 
  ขั้นตอนในการปรับปรงุงาน และการฝกอบรม 

1. จัดใหมีการประชุม ชี้แจง เพือ่แจงใหผูเกีย่วของทราบในเบื้องตนกอนวา การปรับปรุง
งานคืออะไร สําคัญหรือจําเปนอยางไร และมีประโยชนอะไรบาง เนนใหทราบหรือ 
ตระหนกัไดวาองคกรโดยสวนรวม หนวยงาน และบุคคลเหลานั้น จะไดรับประโยชน
อะไรจากการเปลี่ยนแปลงในครั้งนี้บาง 

2. จัดใหพนกังานประจําเครื่องไดมีสวนรวมในการเสนอความคิดเหน็ในการปรับปรุง
งานดวย โดยทําการเปดโอกาสใหพนักงานเหลานั้นไดคดิ และพูดแสดงความคิดเหน็
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ในเรื่องที่จะทาํการเปลี่ยนแปลง และตองรับฟงความคิดเห็นของพนักงานอยางเปด
กวาง เพื่อทีจ่ะทําใหผลลัพธของระบบการทํางานที่ได เปนที่ยอมรับจากทุกฝาย 

3. ผูจัดการแผนกผลิต 1 และผูวิจัย เรียกประชุมพนักงานทกุคนที่มีสวนเกี่ยวของ เพื่อทํา
การฝกอบรมระบบการทํางานที่ไดเสนอแนะ โดยทําการฝกอบรมทีละหวัขอ อยางคอย
เปนคอยไป เพือ่เปดโอกาสใหพนักงานสามารถสอบถามไดในกรณีที่มขีอสงสัย 

4. ทําการเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสมกับจังหวะเวลา คอยๆ ทําไปทีละเล็กทีละนอยอยาง
ตอเนื่อง ไมเนนใหทําการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว เพราะจะทําใหพนักงานเกิดความ
สับสน และปรับตัวไมทัน จนอาจกอใหเกดิปญหาการตานทานการเปลีย่นแปลงตามมา
ได 

5. เมื่อเริ่มทําการเปลี่ยนแปลงแลว ในระยะแรกจัดใหเปนระยะในการทดลองปฏิบัติการ
กอน และทําการตรวจสอบผลลัพธที่ได ประกอบกับการรับฟงขอเสนอแนะจาก
พนักงานประจําเครื่อง ถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นจากการนําระบบการทํางานทีไ่ด
เสนอแนะไปใช 

6. ทําการวิเคราะหรวมกนัถึงผลลัพธของการทดลองปฏิบัติการ โดยคณะทํางาน และ
พนักงานในตําแหนงทีเ่กี่ยวของ เพื่อปรึกษากันถึงผลสรุปของระบบการทํางานที่
เหมาะสม 

 
  หัวขอในการฝกอบรม 

1. ขอบเขตความรับผิดชอบ และบทบาทหนาที่ที่ตองทําของพนักงานในแตละตําแหนง  
2. ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานประจําวันในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกัน และการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
4. ชุดอุปกรณและเครื่องมือที่จาํเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน 
5. ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง 
6. การตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ไดอยางทนัทวงท ี
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5.3 การวัดผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไข 
  
 ในหวัขอที่ 5.1 และ 5.2 เปนการหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา และแสดงถึง
วิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาตามแตละสาเหตุที่ไดทาํการวิเคราะหไว ตามลําดับ ในหวัขอนี้จะ
กลาวถึงการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการปรับปรุงแกไข ซ่ึงจากการที่ผูวิจัยไดทําการ
ปรึกษารวมกนักับคณะทํางาน มีความเห็นวาการวดัผลการเปลี่ยนแปลงควรจะทําการวัดผลใน 2 
ระดับ ไดแก 

1. การวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอย ซ่ึงจะใชวิธีการวัดผลลพัธกอนและหลังการนํา
แนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช  แยกกนัตามแตละกลุมปญหา โดยใชตวัวดัที่เหมาะสม
สําหรับปญหาในแตละกลุม การวัดผลในระดับนี้ ทาํเพื่อแสดงใหเห็นวาแนวทาง และ
วิธีการที่นําเสนอ สามารถนําไปใชในการปรับปรุงแกไขสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานาํของ
การผลิตที่ยาวนานในแตละกลุมปญหาไดมากนอยเพียงใด โดยที่ตัววดัสําหรับปญหาในแต
ละกลุม แสดงดังตารางที่ 5.20 

2. การวัดผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวม ซ่ึงจะใชวิธีการวดัผลลัพธของเวลากอนเริ่มการผลิต 
เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิต กอนและหลังการนําแนวทางการ
ปรับปรุงแกไขไปใช เพื่อนํามาทําการเปรียบเทียบกัน ผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวมนี้ จะ
แสดงใหเห็นวากลุมปญหาในแตละกลุม ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้น 
สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงไดมากนอยเพยีงใด    

     
ตารางที่ 5.20 รูปแบบของการวัดผลการปรับปรุงแกไขในแตละประเดน็ปญหา 

 

กลุมปญหา สาเหตุของปญหา ตัววัดผล
กําลังการผลิตไมเพียงพอ
กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
จํานวนพนักงานนอยเกินไป
หนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานในแตละ
ตําแหนงไมชัดเจน
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและ
อยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม
ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ
ทํางาน
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได

5 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน -

4

Demand / Capacity Ratio

สัดสวนของเสีย สัดสวนการหยุดชะงักงันและการ
เดินเปลาของเครื่องจักร

เวลาที่ใชในกระบวนการเก็บผลผลิต

1

2

3
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 5.3.1 การวัดผลการเปล่ียนแปลงในระดับยอย 
  การวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอย จะทําการวดัผลโดยแบงออกเปน 3 สวน
ดวยกัน ดังตอไปนี ้
 
  5.3.1.1 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลังการผลิต 
   การวัดผลเพื่อเปรียบเทียบความสามารถในการรองรับความตองการของ
ลูกคาสําหรับสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง สามารถวัดไดจากความสมดุลระหวางความสามารถใน
การผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่กับปริมาณความตองการ
ของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง โดยตวัวดัที่จะนํามาใชเพื่อทาํการเปรียบเทยีบ
การเปลี่ยนแปลงหลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใชสําหรบัปญหาในกลุมนี้ คือ 
สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับ
ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง หรือคา
ของ Demand / Capacity Ratio ที่ไดจากตารางที่ 5.7 และ 5.10 นั่นเอง ซ่ึงผลการเปรียบเทียบ แสดง
ดังตารางที่ 5.21 
 
ตาราง 5.21 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสนิคาประเภท
           ดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ
           ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และเปรียบเทยีบคาความสามารถในการผลิตสินคา
           ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง กอนและหลังการ 
           ปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
เครื่องกรอดายหุม 1.01 0.50 873.60 1747.20

เครื่องกรอดายไส 0.21 0.21 3519.36 3519.36

เครื่องโควเวอริ่ง 1.02 0.87 1572.48 1834.56

เครื่องนึ่งดาย 0.59 0.59 2704.00 2704.00

ประเภทเครื่องจักร
Demand / Capacity Ratio 

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1 เดือน
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   จากตารางที่ 5.21 เมื่อทําการเปรียบเทียบคาของ Demand / Capacity Ratio 
ของเครื่องจักรทุกประเภทที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง จะ
เห็นไดวา ขัน้ตอนการผลิตสินคาดวยเครื่องโควเวอริ่ง คือ ขั้นตอนทีเ่ปนคอขวดของกระบวนการ 
เนื่องจากมีคาของ Demand / Capacity Ratio สูงที่สุดในกระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงก็หมายความ
วา ในสภาวะกอนปรับปรงุ ไมวาอยางไรก็ตามสินคาก็จะออกจากกระบวนการผลิตไดมากที่สุด
เทากับความสามารถของขั้นตอนการผลิตที่เปนคอขวดเทานั้น ซ่ึงในระยะเวลา 1 เดอืน จะสามารถ
ผลิตสินคาไดสูงสุดเทากับ 1572.48 กิโลกรัม เทานัน้ ซ่ึงไมเพียงพอกับความตองการสินคาของ
ลูกคาที่มีปริมาณเฉลี่ยสูงถึง 1603.10 กิโลกรัมตอเดือน 
   หลังจากที่ไดทําการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรประเภทเครื่องโควเวอริ่ง และ
เครื่องกรอดายหุม เขามาในกระบวนการผลิต ก็สงผลทําใหความสามารถในการผลิตในขั้นตอนที่
ตองใชเครื่องจกัรทั้งสองประเภทสูงขึ้น ถึงแมวาขั้นตอนการผลติสินคาดวยเครื่องโควเวอริ่ง จะยัง
เปนขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการอยูก็ตาม แตวาความสามารถในขั้นตอนการผลิตสินคา
ดวยเครื่องโควเวอริ่งก็เพิ่มขึน้ จนทําใหในระยะเวลา 1 เดือน จะสามารถผลิตสินคาไดสูงสุดเทากบั 
1834.56 กิโลกรัม ซ่ึงเพิ่มขึน้กวาเดิม 16.67 % จนสามารถรองรับความตองการสินคาของลูกคาได
อยางเพียงพอ และยังมกีําลังการผลิตเหลือพอที่จะใชในการรองรบักับความตองการที่คาดวาจะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตไดอีกดวย 
 
  5.3.1.2 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนกังานและหนาที่ 
              ความรับผิดชอบของพนักงาน และกลุมท่ี 3  เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
   การปรับปรุงแกไขปญหากลุมที่ 2 และกลุมที่ 3 ทําเพื่อจุดมุงหมาย
เดียวกัน คอื เพื่อลดปญหาในเรื่องการหยุดชะงักงนั และการเดินเปลาของเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิต และเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากความไมสมบูรณของเครื่องจักร ดังนัน้ 
การวัดผลเปรยีบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิต สามารถวัดไดจากการหยดุชะงักงนั และ
การเดินเปลาของเครื่องจักร และปริมาณของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต โดยตัววัดที่จะ
นํามาใชเพื่อทาํการเปรียบเทยีบการเปลี่ยนแปลงหลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช
สําหรับปญหาในสองกลุมนี้ คือ  

1. สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา  
2. สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่  
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  สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งท่ีหยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 
   การวัดผลในสวนนี้ จะใชวิธีการสุมตัวอยางงาน แทนการเก็บขอมูลแบบ
จับเวลาโดยตรง เพราะไมตองอาศัยอุปกรณในการเก็บขอมูลมากนัก เนื่องจากไมตองจับเวลาอยาง
ละเอียด เปนการเก็บขอมูลแบบครั้งคราว และไมกระทบกระเทือนตอการทํางานของพนักงาน โดย
ที่การใชวิธีการสุมตัวอยางงาน จะตองมีการคํานวณจํานวนครั้งที่เพยีงพอในการสังเกตบันทึกขอมลู 
ซ่ึงสามารถทําไดดวยการเกบ็ขอมูลตัวอยางเบื้องตนกอน หลังจากนั้นนาํมาทําการคํานวณคา
สัดสวนของเครื่องจักรที่หยดุชะงักงันหรือเดินเปลาจากตวัอยางที่สุมมา เพื่อประมาณคาสัดสวนของ
เครื่องจักรที่หยุดชะงกังันหรือเดินเปลาของประชากร ซ่ึงวิธีการคํานวณจํานวนครั้งที่ตองทําการ
สังเกตการณ แสดงไดดังนี ้  
   ในสภาวะกอนปรับปรุง ไดทําการเก็บขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการทํางาน
ของเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 3 เครื่อง ซ่ึงเทากับ 180 หัว เปนจํานวน 10 คร้ัง พบวาการทํางาน
ของเครื่องจักรเปน ดังนี ้

• เครื่องจักรทํางานในสภาวะปกต ิ    1364 คร้ัง 
• เครื่องจักรหยดุชะงักงนั หรือเดินเปลา    436 คร้ัง 
• รวม        1800 คร้ัง 
• สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 0.24 
 

   ทําการคํานวณหาจํานวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณจากสูตร 
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 โดยที ่ n  = จํานวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณ 
  2/αk  = คาคงที่ซ่ึงหาไดจากตารางความนาจะเปนแบบปกติ ดังแสดงใน
    ภาคผนวก ค เมื่อกําหนดระดับนัยสําคัญ เทากับ α  
  s  = ระดับความแมนยําที่ตองการ 
  p  = สัดสวนเครื่องจักรหยุดชะงกังัน หรือเดินเปลา 
   
   กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 

2/αk  = 1.96 ตองการความแมนยาํ (Accuracy) ที่ 5 % โดยที่คา p  = 0.24 จะไดคา ≈n   4807 คร้ัง 
แตเครื่องโควเวอริ่งมีจํานวนทั้งหมด 180 หัว ตอการสังเกตการณแตละครั้ง ดังนั้นจึงตองทําการ
สังเกตการณเพื่อเก็บขอมูลในสภาวะกอนปรับปรุงเปนจาํนวน 27 คร้ัง  



 128

   หลังจากนัน้ ไดทําการสังเกตการณเครื่องโควเวอริ่งในสภาวะกอน
ปรับปรุง เปนจํานวน 30 คร้ัง รวมทั้งสิ้น 5400 หัว พบวาเครื่องโควเวอริ่งที่หยดุชะงักงัน หรือเดนิ
เปลามีจํานวนทั้งสิ้น 1437 หัว ดังนั้น สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา ใน
สภาวะกอนปรับปรุง เทากับ 0.27 
   สวนในสภาวะหลังปรับปรุง ไดทําการเก็บขอมูลเบื้องตนเกีย่วกบัการ
ทํางานของเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 4 เครื่อง ซ่ึงเทากับ 240 หัว เปนจํานวน 10 คร้ัง พบวาการ
ทํางานของเครื่องจักรเปน ดังนี้ 

• เครื่องจักรทํางานในสภาวะปกต ิ    1947 คร้ัง 
• เครื่องจักรหยดุชะงักงนั หรือเดินเปลา    453 คร้ัง 
• รวม        2400 คร้ัง 
• สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 0.19 
 

   กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 
2/αk  = 1.96 ตองการความแมนยาํ (Accuracy) ที่ 5 % โดยที่คา p  = 0.19 จะไดคา ≈n   6604 คร้ัง 

แตเครื่องโควเวอริ่งมีจํานวนทั้งหมด 240 หัว ตอการสังเกตการณแตละครั้ง ดังนั้นจึงตองทําการ
สังเกตการณเพื่อเก็บขอมูลในสภาวะหลังปรับปรุงเปนจาํนวน 28 คร้ัง   
   หลังจากนัน้ ไดทําการสังเกตการณเครื่องโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง เปนจํานวน 30 คร้ัง รวมทั้งสิ้น 7200 หัว พบวาเครื่องโควเวอริ่งที่หยดุชะงักงัน หรือเดนิ
เปลามีจํานวนทั้งสิ้น 1088 หัว ดังนั้น สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา ใน
สภาวะหลังปรับปรุง เทากับ 0.15 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําให
สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดนิเปลาลดลงไดอยางมีนัยสําคัญหรือไม จึงไดนํา
หลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ 
ดังตอไปนี ้
 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดนิเปลาในสภาวะกอนปรับปรุง 
  เทากับสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยดุชะงักงนั หรือเดินเปลาในสภาวะหลัง
  ปรับปรุง หรือ 210 : ppH =  
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 1H  : สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดนิเปลาในสภาวะหลังปรับปรุง 
  นอยกวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดินเปลาในสภาวะกอน
  ปรับปรุง หรือ 121 : ppH <  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาสัดสวนของสอง
 ประชากร ( 1p และ 2p ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )

222111

021

/ˆˆ/ˆˆ
ˆˆ

nqpnqp
ppp

Z
+

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
  ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้

Test and CI for Two Proportions 
Sample      X      N  Sample p 
1        1437   5400  0.266111 
2        1088   7200  0.151111 
Estimate for p(1) - p(2):  0.115 
95% lower bound for p(1) - p(2):  0.102915 
Test for p(1) - p(2) = 0 (vs > 0):  Z = 15.65  P-Value = 0.000 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา  สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาในสภาวะหลังปรับปรุง 
นอยกวา สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดนิเปลาในสภาวะกอนปรับปรุง 
ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   เมื่อทําการเปรียบเทียบคาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั 
หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจ จากการเก็บขอมลูตามจาํนวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณที่
คํานวณได กอนและหลังการปรับปรุง พบวา กอนปรับปรุง สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 เครือ่ง มีคาเทากบั 
0.27 ซ่ึงคิดเปนจํานวนเทากบั 48 หัวจาก 180 หัวตอการสุมตรวจ 1 คร้ัง เฉลี่ยเทากับ 16 หัวตอเครื่อง
โควเวอริ่ง 1 เครื่อง แตหลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาในกลุมที่ 2 ซ่ึงไดทําการปรับปรุงในเรื่อง
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ของ การจัดสมดุลระหวางความสามารถในการทํางานของพนักงานประจําเครื่องกับจํานวนภาระ
งานในกระบวนการผลิตที่พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบ และการจัดสรรหนาที่ความ
รับผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใหเกิดความชดัเจน พบวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 4 เครือ่ง มีคาเทากบั 
0.15 ซ่ึงคิดเปนจํานวนเทากบั 36 หัวจาก 240 หัวตอการสุมตรวจ 1 คร้ัง เฉลี่ยเทากับ 9 หัวตอเครื่อง
โควเวอริ่ง 1 เครื่อง ซ่ึงจะเห็นไดวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดินเปลาทีไ่ด
จากการสุมตรวจ ลดลงจาก 16 หัว เหลือเพียง 9 หัวตอเครื่องโควเวอริ่ง 1 เครื่อง ซ่ึงตัววดันี้สามารถ
สะทอนใหเหน็ถึงปริมาณสินคาที่สามารถผลิตไดเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากการหยุดชะงกังัน และการ
เดินเปลาของเครื่องจักรที่ลดลง 
  
  สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง   
   สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง สามารถคํานวณไดจากการหาคาสัดสวนระหวางปรมิาณของเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต
เทียบกับปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตไดในแตละเดือน แสดงดังตารางที่ 5.22 
 
ตารางที่ 5.22 เปรียบเทียบคาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท 
         ดายโควเวอริ่ง กอนและหลังปรับปรุง 

 

สภาวะ เดือนท่ี ปริมาณสินคาท่ีผลิตได (Kg.) ของเสียท่ีเกิดข้ึน (Kg.) % % เฉลี่ย
1 1027.92 51.67 5.03
2 1827.74 75.90 4.15
3 1236.00 38.82 3.14
1 1392.75 31.95 2.29
2 1468.88 23.17 1.58
3 1558.13 27.12 1.74

กอนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

4.11

1.87

 
  
   จากตารางที่ 5.22 จะเห็นไดวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.11 % และสัดสวนของ
เสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉล่ีย
เทากับ 1.87 % 
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  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําให
สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ลดลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
หรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล ซ่ึงมี
ขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี้ 
 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : สัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
  กอนปรับปรุง เทากับสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
  ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : ppH =  
 1H  : สัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
  หลังปรับปรุง นอยกวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
  ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 121 : ppH <  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาสัดสวนของสอง
 ประชากร ( 1p และ 2p ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )

222111

021

/ˆˆ/ˆˆ
ˆˆ

nqpnqp
ppp

Z
+

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test and CI for Two Proportions 
Sample      X      N  Sample p 
1       16639 409166  0.040666 
2        8224 441976  0.018607 
Estimate for p(1) - p(2):  0.0220583 
95% lower bound for p(1) - p(2):  0.0214502 
Test for p(1) - p(2) = 0 (vs > 0):  Z = 59.67  P-Value = 0.000 
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 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05  สามารถสรุป
ไดวา  สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ใน
สภาวะหลังปรับปรุง นอยกวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   เมื่อทําการเปรียบเทียบคาของสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง จากตารางที่ 5.22 จะเหน็ไดวากอนปรับปรุง สัดสวนของเสยีที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เทากับ 4.11 % แตหลังจากการปรับปรุง
แกไขปญหาในกลุมที่ 2 และกลุมที่ 3 แลว พบวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ลดลงจาก 4.11 % เหลือ 1.87 % ซ่ึงตัววดันี้สามารถสะทอนใหเห็นถึง
ระบบการทํางานของพนักงานที่สามารถรองรับกับภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตไดดีขึ้น 
สามารถทําการแกไขกับสภาพปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตไดรวดเร็วยิ่งขึ้น ประกอบกับ
สภาพเครื่องจกัรที่มคีวามสมบูรณมากขึ้น จนทําใหคาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงได 
 
  5.3.1.3 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
   การวัดผลเพื่อเปรียบเทียบวิธีการในการเก็บผลผลิต สามารถวัดไดจาก
เวลาที่ตองใชในกระบวนการทํางาน โดยตัววดัที่จะนํามาใชเพื่อทําการเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลง
หลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใชสําหรบัปญหาในกลุมนี้ คือ เวลาที่ตองใชในการ
ทํางานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 
5.23 

 

ตาราง 5.23 เปรียบเทียบคาผลรวมของเวลา แยกตามชนิดของแตละกิจกรรม กอนและหลังปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลงัปรับปรุง กอนปรับปรุง หลงัปรับปรุง
6 4 103.0 85.0
3 2 1.2 0.7
2 1 13.0 5.0
0 0 0.0 0.0
0 0 0.0 0.0

รวม 11 7 117.2 90.7

สัญลกัษณ
จํานวนขั้นตอน เวลา (นาท)ี
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   กอนการปรับปรุง เวลาที่ตองใชในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง
โควเวอริ่งเปน 117.2 นาทีตอการเก็บผลผลิต 1 คร้ังตอ 1 เครื่อง แตหลังจากการปรับปรุง โดยใช
เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ประกอบกับการใชอุปกรณสําหรับชวยในการขน
ยายผลผลิตที่ไดออกแบบขึ้น พบวาเวลาที่ใชในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง 
ลดลงจาก 117.2 นาที เหลือ 90.7 นาทีตอการเก็บผลผลิต 1 คร้ังตอ 1 เครื่อง ถึงแมวาเวลาทีใ่ชใน
ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งตอ 1 คร้ัง จะลดลงไมมากนักเพียงแค 26.5 นาที 
หรือเทากับ 22.61 % แตการทํางานใน 1 วันจะตองมีขัน้ตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิง เฉลี่ยประมาณเครื่องละ 1 คร้ัง ถาคิดจากเวลาทํางานใน 1 วัน เดินเครื่องโควเวอริ่งจํานวน 4 
เครื่อง วิธีการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งในรปูแบบที่นําเสนอ ก็จะสามารถชวยลดเวลา
สูญเปลาไดถึง 1.8 ช่ัวโมงตอวัน โดยเฉลี่ย 
 
 5.3.2 การวัดผลการเปล่ียนแปลงโดยรวม 
  การวัดผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวม ทําเพือ่จะแสดงใหเห็นวาปญหาในแตละกลุม 
ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึน้นั้น สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงได
มากนอยเพียงใด โดยตวัวดัที่จะนํามาใชเพื่อทําการเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงโดยรวม หลังจากที่
ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช คือ  

1. เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
2. เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่  
3. เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

 ซ่ึงสามารถสรุปผลได ดังตารางที่ 5.24   

 

ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบขอมูลเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของ
            การผลิต กอนและหลงัการปรับปรุง 

  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
จํานวนขอมูล 
(ใบสั่งผลิต)

429 644 429 644 429 644

คาเฉลี่ย (วัน) 12.35 9.74 12.66 9.16 25.11 19.00
สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (วัน)

9.38 8.77 15.29 12.53 16.91 13.98

คาความแปรปรวน 87.98 76.91 233.78 157.00 285.95 195.44

เวลากอนเริ่มการผลิต เวลานําของการผลิตเวลาในกระบวนการผลิตคาท่ีไดจากการเก็บ
ขอมูล
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  5.3.2.1 เวลากอนเริ่มการผลิตของสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเหน็ไดวาเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 12.35 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 87.98  
และเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 
9.74 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 76.91 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยางมี
นัยสําคัญหรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 

 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
   การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวน
ของสองประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง
ประชากร มีเงือ่นไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ 
ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
ประชากรสําหรับเวลากอนเริม่การผลิตกอน 
 
 เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
 1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
 เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

 α  = 0.05 
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 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.070  D-: 0.082  D : 0.082 
Approximate P-Value < 0.01 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
 ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
 เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
 1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
 เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

 α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.115  D-: 0.111  D : 0.115 
Approximate P-Value < 0.01 
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 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
 ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมีการ
กระจายแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลากอนเริ่มการผลิต ทั้งกอนและ
หลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึ้น และทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับ
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตารางที่ 5.25 
 
ตารางที่ 5.25 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 
 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
Q1 0.070 0.082 0.082 <0.01

SQRT(Q1) 0.016 0.038 0.038 0.14
LOGE(Q1) 0.056 0.106 0.106 <0.01

Q2 0.115 0.111 0.115 <0.01
SQRT(Q2) 0.026 0.017 0.026 >0.15
LOGE(Q2) 0.041 0.075 0.075 <0.01  

  
  โดยที ่ Q1 = เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   Q2 = เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.25 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน X  มาทําการทดสอบ เนื่องจากมีลักษณะการกระจายของความนาเปนของ
ประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน 
          สภาวะกอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคา 
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

 1H  : ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
          หลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  

 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
 แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
 ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.032 
P-Value       : 0.714 
Test for Equal Variances: SQRT(Q1) vs SQRT(Q2) 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ไมสามารถปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.714 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ
 สรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
 สภาวะหลังปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคา
 ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : คาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอน
    ปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ
    ร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  
 1H  : คาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
    ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภท 
      ดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 120 : µµ <H  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 

 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง

ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: SQRT(Q1), SQRT(Q2) 
Two-sample T for SQRT(Q1) vs SQRT(Q2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
SQRT(Q1)  429      3.23      1.39     0.067 
SQRT(Q2)  644      2.81      1.36     0.054 
Difference = mu SQRT(Q1) - mu SQRT(Q2) 
Estimate for difference:  0.4215 
95% lower bound for difference: 0.2807 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 4.93  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.37 

 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง



 139

ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 
   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 12.35 วัน 
เหลือ 9.74 วนั ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตาง
ระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลากอนเริม่การผลิตของ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็ตาม  คาความ
แปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 87.98 เหลือ 76.91 
 

  5.3.2.2 เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเห็นไดวาเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 12.66 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 233.78  
และเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ย
เทากับ 9.16 วนั คาความแปรปรวนเทากับ 157.00 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยาง
มีนัยสําคัญหรอืไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 

 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
   การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวน
ของสองประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง
ประชากร มีเงือ่นไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ 
ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
ประชากรสําหรับเวลาในกระบวนการผลิตกอน 
 
 เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา         
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         ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา      

          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.172  D-: 0.114  D : 0.172 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุงมีการกระจายแบบปกติ ที่ระดับนัยสําคัญ 
0.05 

 
 เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา    
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา   
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบอืน่ๆ 
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.194  D-: 0.079  D : 0.194 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ ที่ระดับนยัสําคัญ 
0.05 
 

   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมี
การกระจายแบบปกติที่ระดบันัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลาในกระบวนการผลิต ทั้ง
กอนและหลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของ
ความนาจะเปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึน้ และทําการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตาราง
ที่ 5.26 
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ตารางที่ 5.26 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 

 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
P1 0.172 0.114 0.172 <0.01

SQRT(P1) 0.097 0.031 0.097 <0.01
LOGE(P1) 0.060 0.055 0.006 <0.01

P2 0.194 0.079 0.194 <0.01
SQRT(P2) 0.121 0.030 0.121 <0.01
LOGE(P2) 0.095 0.049 0.095 <0.01  

 
  โดยที ่ P1 = เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   P2 = เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.26 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน LnX  มาทําการทดสอบ ถึงแมวาจะไมสามารถสรุปไดวามีลักษณะการ
กระจายของความนาเปนของประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 แตก็เปนชุดขอมูลที่มี
ลักษณะการกระจายของความนาเปนของประชากรใกลเคยีงแบบแบบปกติมากที่สุด เนื่องจากเปน
ชุดขอมูลที่มีคา D ต่ําที่สุดนั่นเอง 

 
การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
   สภาวะกอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของ
   สินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

1H  : ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
   สภาวะหลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของ
   สินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.004 
P-Value       : 0.959 
Test for Equal Variances: LOGE(P1) vs LOGE(P2) 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

 ไมสามารถปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.959 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ สรุปไดวา
ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 
 
 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ    
           กอนปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดาย  
           โควเวอร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  

1H  : คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง 
          ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภท 
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 120 : µµ <H  
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง 

 ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: LOGE(P1), LOGE(P2) 
Two-sample T for LOGE(P1) vs LOGE(P2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
LOGE(P1)  429      1.82      1.28     0.062 
LOGE(P2)  644      1.43      1.28     0.050 
Difference = mu LOGE(P1) - mu LOGE(P2) 
Estimate for difference:  0.3908 
95% lower bound for difference: 0.2596 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 4.90  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.28 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 12.66
วัน เหลือ 9.16 วัน ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความ
แตกตางระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลาใน
กระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็
ตาม  คาความแปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 233.78 เหลือ 157.00 
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  5.3.2.3 เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเห็นไดวาเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 25.11 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 285.95  
และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 
19.00 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 195.44 
 
 การทดสอบสมมติฐาน 
  เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยางมี
นัยสําคัญหรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 
 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
  การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสอง
ประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร มี
เงื่อนไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ ดังนัน้จึง
ตองทําการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรสําหรับ
เวลานําของการผลิตกอน 
 
 เวลานําของการผลิตในสภาวะกอนปรับปรงุ 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
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ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.100  D-: 0.074  D : 0.100 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 
 เวลานําของการผลิตในสภาวะหลังปรับปรงุ 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.096  D-: 0.094  D : 0.096 
Approximate P-Value < 0.01 
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ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุปไดวา 
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมีการ
กระจายแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลานําของการผลิต ทั้งกอนและ
หลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึ้น และทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับ
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตารางที่ 5.27 
 
ตารางที่ 5.27 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลานําของการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 
 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
LT1 0.100 0.074 0.100 <0.01

SQRT(LT1) 0.047 0.028 0.047 0.031
LOGE(LT1) 0.046 0.106 0.106 <0.01

LT2 0.096 0.094 0.096 <0.01
SQRT(LT2) 0.039 0.026 0.039 0.026
LOGE(LT2) 0.049 0.061 0.061 <0.01  

 
  โดยที ่ LT1 = เวลานําของการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   LT2 = เวลานําของการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.27 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน X  มาทําการทดสอบ เนื่องจากมีลักษณะการกระจายของความนาเปนของ
ประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 
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การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ                  
          กอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดาย  
          โควเวอร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

1H  : ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ  
         หลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภท  
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  

 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.183 
P-Value       : 0.055  
Test for Equal Variances: SQRT(LT1) vs SQRT(LT2) 
 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

  ไมสามารปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.055 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ 
สรุปไดวาความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่
ในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 
 

การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอน     
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          ปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
          ในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  

1H  : คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง 
          ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
          ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 120 : µµ <H  
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง 

ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 

 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: SQRT(LT1), SQRT(LT2) 
Two-sample T for SQRT(LT1) vs SQRT(LT2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
SQRT(LT1  429      4.72      1.65     0.080 
SQRT(LT2  644      4.07      1.52     0.060 
Difference = mu SQRT(LT1) - mu SQRT(LT2) 
Estimate for difference:  0.6473 
95% lower bound for difference: 0.4861 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.61  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.57 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 25.11 วัน 
เหลือ 19.00 วัน ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตาง
ระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็ตาม  คาความ
แปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 285.95 เหลือ 195.44 
 
   จะเห็นไดวา กอนการปรับปรุง เวลากอนเริ่มการผลิตเทากับ 12.35 วัน 
เวลาในกระบวนการผลิตเทากับ 12.66 วนั และเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงเทากับ 25.11  วัน แตหลังจากการปรับปรุง โดยทําการแกไขกลุมปญหาทั้ง 5 กลุมที่ถูกเลือกมา 
ดวยการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรใหสามารถรองรับกับปริมาณความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 
มุงเนนใหความสําคัญในการแกปญหากับกระบวนการทีเ่ปนคอขวดเปนพิเศษ เพิ่มจาํนวนพนักงาน
ใหเหมาะสมกบัจํานวนเครื่องจักรในปจจุบนั ทําการจัดสรรงานใหกับพนักงานแตละคนใหมีความ
รับผิดชอบที่ชัดเจน จัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกัน จัดชุดเครื่องมือและอุปกรณการ
ทํางานใหสามารถหยิบใชงานไดอยางสะดวก วิเคราะหกระบวนการและขจดัความสูญเปลาใน
กระบวนการทาํงาน ดัดแปลงอุปกรณในการขนยายใหสามารถใชงานไดสะดวกมากยิ่งขึ้น จัด
ลักษณะงานใหมีการตรวจนบัปริมาณทันทีที่เก็บผลผลิต และจัดอบรมระบบการทํางานในรูปแบบ
ตางๆ ที่ไดนาํเสนอขึ้นมาใหมใหกับพนกังาน เพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานตอไป พบวา 
เวลากอนเริ่มการผลิตลดลงจาก 12.35 วัน เหลือ 9.74 วัน เวลาในกระบวนการผลิตลดลงจาก 12.66 
วัน เหลือ 9.16 วัน และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงจาก 25.11 วนั 
เหลือ 19 วัน แสดงใหเห็นวาปญหาในแตละกลุม ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้นนัน้ 
สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดเทากับ 24.33 % 

 
 
 



บทที่ 6 
 

การควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 
 หลังจากที่ไดดาํเนินการปรับปรุงแกไขระบบการทํางานในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งใหมีความเหมาะสมยิ่งขึ้น โดยมีจุดมุงหมายเพื่อเพิ่มความสามารถในการตอบสนอง
ตอลูกคา ดวยการลดเวลานําของการผลิตใหส้ันลง ในบทนีจ้ะกลาวถึงตัววัดสถานะของผลการ
ดําเนินงาน ที่จะนาํมาใชในการควบคุมระดับความสามารถของระบบการทํางานที่ไดผานการ
ปรับปรุงแกไขแลวใหคงอยูตอไปในระยะยาว อีกทั้งตัววดันีย้ังสามารถใชเพื่อการติดตามผลการ
ดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง สําหรับกรณีทีร่ะดับความสามารถของระบบการทํางานเปลี่ยนแปลงไป 
ไมวาจะเปนไปในทางที่ดีขึน้หรือแยลง ทางโรงงานกรณีศึกษาก็จะสามารถทราบไดอยางทันทวงที 
 
6.1 ขั้นตอนการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 
 
 จากการประชมุรวมกันกับคณะทํางาน พบวาหลังจากการวิเคราะหลักษณะการกระจายของ
ขอมูลระยะเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งหลังจากการนําวิธีการปรับปรุงแกไข
ไปใช จะเหน็ไดวา เวลานําของการผลิตสวนมากจะมีคาไมเกิน 60 วนั ดังนั้น จึงเห็นสมควรที่จะ
เสนอใหมีการจัดประชุมรวมกันระหวางคณะทํางาน และกลุมผูบริหารโรงงาน เพื่อทําการพิจารณา
ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งทุกๆ สอง
เดือน โดยเริ่มตนพจิารณาจากตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่หนึ่ง ในสวนของ
ระยะเวลานําของการผลิต รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 6.1 วาสถานะของเวลานําของการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในปจจุบันอยูในระดับที่ยอมรับไดหรือไม ถาอยูในระดับทีย่อมรับได ใหทํา
การระดมสมองเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงพัฒนากระบวนการทํางานใหดยีิ่งขึ้น เพื่อที่จะเพิ่ม
ผลลัพธของการดําเนินงานใหไปถึงระดับเปาหมายที่ตั้งไว แตถาสถานะของเวลานําของการผลิตอยู
ในระดบัที่ไมสามารถยอมรับได ใหทําการพิจารณาตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่สอง 
ในสวนขององคประกอบของเวลาที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําของการผลิต รายละเอียดแสดงดงั
ตารางที่ 6.1 ซ่ึงตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้จะแบงออกเปน 4 ตวัวดั คือ  

1. ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต  
2. ระยะเวลารอวตัถุดิบ  
3. ระยะเวลาปรบัตั้งเครื่องจักร  
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4. ระยะเวลาในกระบวนการผลิต  
 ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ จะสามารถบงบอกถึงกลุมของสาเหตุที่ทํา
ใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานได จากคาสัดสวนของเวลาที่ตองใชไปในแตละองคประกอบ
เทียบกับเวลานําของการผลิตทั้งหมด ถาสัดสวนของเวลาแสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชไปสวนใหญอยู
ในองคประกอบของระยะเวลารอวัตถุดิบ และระยะเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ก็สามารถสรุปไดวา
จําเปนที่จะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการ
ดําเนินงานในสวนของขั้นตอนการเบิกจายวัตถุดิบ และวิธีการปรับตัง้เครื่องจักรที่ใชอยูในปจจุบนั
ใหใชเวลาการดําเนินงานที่ลดลง ซ่ึงสามารถทําไดโดยการใชผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลารอวัตถุดิบที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวนานที่ไดจดัทําขึน้ในหัวขอ 4.4 ชวยในการวเิคราะห แตถา
สัดสวนของเวลาแสดงใหเหน็วาเวลาที่ใชไปสวนใหญอยูในองคประกอบของระยะเวลากอนเริ่ม
การผลิต และระยะเวลาในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบที่ไดผานการปรับปรุงแกไขใหมี
สถานะของผลการดําเนนิงานที่ดีขึ้นแลวจากวิธีการปรับปรุงแกไขที่แสดงไวในบทที่ 5  ใหทําการ
พิจารณาตวัวดัสถานะของผลการดําเนนิงานระดับที่สาม ในสวนของปจจัยที่สงผลถึงเวลานําของ
การผลิต รายละเอียดแสดงดงัตารางที่ 6.1 ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ คือ ตัววดัที่
ใชในการวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอยจากหัวขอ 5.3.1 และตัววัดซึ่งจากเดิมทางโรงงาน
กรณีศึกษายังไมมีความพรอมในการเก็บขอมูลก็ไดถูกสรางขึ้นเพิ่มเตมิ เพื่อที่จะทําใหความสามารถ
ในการตรวจตดิตามปญหาทีไ่ดทําการปรับปรุงแกไขไปแลวในบทที่ 5 มีความสมบูรณมากยิ่งขึน้ 
ซ่ึงตัววัดกลุมนี้จะสามารถใชสําหรับตรวจติดตามปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขไปแลว
ในงานวิจยัในครั้งนี้ได จะแบงยอยออกเปน 5 ตัววัด คือ  

1. สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 
เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่ง (Demand / Capacity Ratio) 

2. สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต 
3. สัดสวนสินคาที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
4. เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคา

ประเภทดายโควเวอริ่ง 
5. ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ

ร่ิง 
 
 ซ่ึงตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ จะสามารถบงบอกถึงสาเหตุที่ทาํใหเกิด
เวลานําของการผลิตที่ยาวนานไดในระดับที่ละเอียดยิ่งขึน้ โดยทําการพิจารณาตวัวดัสถานะของผล
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การดําเนนิงานระดับที่สามแตละตวั วาอยูในระดับทีย่อมรับไดหรือไม ถาอยูในระดับที่ยอมรับได ก็
สามารถสรุปไดวา จําเปนทีจ่ะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการดาํเนินงานในสวนของสาเหตอ่ืุนๆ ที่สงผลทําใหเกิดระยะเวลากอนเริ่มการผลิตที่
ยาวนาน และระยะเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนานทีย่งัไมไดถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไขใน
งานวิจยัคร้ังนี ้ ซ่ึงสามารถทําไดโดยการใชผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิด
เวลากอนเริ่มผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ในหวัขอ 4.4 ชวยในการวิเคราะห แตถาตัววดัสถานะของ
ผลการดําเนินงานตัวไหนอยูในระดบัที่ไมสามารถยอมรับได ก็จะสามารถสันนิษฐานไดวาการที่
เวลานําของการผลิตอยูในระดับที่ไมสามารถยอมรับได เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงของระบบการ
ทํางานของตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานตัวนัน้ หลังจากนั้นใหหาสาเหตุที่ทําใหตวัวดัสถานะ
ของผลการดําเนินงานตวันั้นแยลง และทําการปรับปรุงแกไขตอไป สวนขั้นตอนการตรวจติดตาม
ผลการดําเนินงานแสดงดังรูปที่ 6.1  ซ่ึงการปฏิบัติตามขั้นตอนการตรวจติดตามผลการดําเนนิงานที่
ไดออกแบบขึน้นี้ กจ็ะทําใหสามารถชวยเพิ่มความสามารถในการควบคุม ตรวจติดตาม และ
ปรับปรุงแกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคตไดอยางตรงประเด็น 
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รูปที่ 6.1  ผังขั้นตอนการตัดสินใจการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 
 
6.2 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงาน 
 
 6.2.1 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีหนึ่ง 
  เปนตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานโดยรวม ซ่ึงสรางขึ้นเพื่อใชในการตรวจ
ติดตามความเปลี่ยนแปลงของระดับความสามารถของระบบการทํางาน ในเมื่อจุดมุงหมายของ

จัดประชุมเพื่อพิจารณาตัว
วัดสถานะทุก 2 เดอืน 

พิจารณาระบบการทํางานจาก
ตัววัดสถานะระดับที่หนึ่ง 

ยอมรับไดหรือไม 

พิจารณาสัดสวนของเวลาจาก
ตัววัดสถานะระดับที่สอง 

เวลาที่มีสัดสวนมากเมือ่เทียบ
กับเวลานาํของการผลิต 

ทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการ 

เบิกจายวัตถุดิบ และ
วิธีการปรับตั้งเครื่องจักร 

พิจารณาสัดสวนของเวลาจาก
ตัววัดสถานะระดับที่สาม 

ทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการในสาเหตุ

อื่นๆยังที่ไมไดถูกเลือกมา
ทําการปรับปรุงแกไข 

หาสาเหตุที่ทําใหตัววัดสถานะนั้น
แยลง และทําการปรับปรุงแกไข 

ยอมรับไดหรือไม 

หาแนวทางการปรับปรุง
พัฒนากระบวนการทํางาน

ใหไดตามเปาหมาย 

ได 

ไมได 

เวลาในตัววัดที่ 
1 และ 4 

เวลาในตัววัดที่ 
2 และ 3 

ได 

ไมได 
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งานวิจยันี้ คอื การมีระบบการทํางานทีม่ีเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ลดลง 
ดังนั้นตวัวดัที่เหมาะสมที่สุด ก็คือ ระยะเวลานําของการผลิตนั่นเอง 
  ระยะเวลานําของการผลิต จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับ
ใบสั่งงานสวนผลิต จนกระทั่งคลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้น ดังนัน้ ขอมูลที่จําเปนตองบันทกึไว เพื่อทีจ่ะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ 
ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1   
• วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

 
เวลานําของการผลิต = วันทีค่ลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวน – วันที่ลูกคาสัง่ผลิตสินคา 

 
  ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่ใบสั่งงาน
สวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วนัที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการ
ผลิต 1  และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้นไวใน
ระบบฐานขอมูลอยูแลว เพียงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทําการ
วิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณศีึกษาควรทําหลังจากนี้ก็คือ การนําขอมูลที่บันทึกไวใน
ระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลานําของการผลิต 
 
 6.2.2 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีสอง 
  ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี ้ก็คือ องคประกอบของเวลาในสวน
ตางๆ ที่ประกอบกันเปนเวลานําของการผลิตนั่นเอง ซ่ึงเมื่อทําการพิจารณาถึงสัดสวนของเวลาใน
องคประกอบตางๆ วาเวลาในองคประกอบใดมีสัดสวนสูงเมื่อเทียบกบัองคประกอบอื่นๆ ที่เหลือ ก็
จะสามารถบงบอกไดถึงกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานได โดยที่ตวัวดั
สถานะของผลการดําเนนิงานระดับที่สองจะแบงออกเปน 4 ตัววัด ดังนี้ 
 
  6.2.2.1 ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต  
   ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตธุรการผลิต 
1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจากลูกคา จนกระทั่งแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาใน
ใบสั่งงานสวนผลิตนั้น ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบนัทึกไว เพือ่ที่จะนํามาใชในการคํานวณ
ระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 
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• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1   
• วันที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

  
เวลากอนเริ่มการผลิต = วันทีต่ัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคา - วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคา 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่
ใบสั่งงานสวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทาง
ธุรการผลิต 1  และวันที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสัง่งานสวนผลิต
นั้นไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมลูที่บันทึกไว
ในฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลากอนเริม่การผลิต 
 
  6.2.2.2 ระยะเวลารอวัตถุดิบ 
   ระยะเวลารอวตัถุดิบ จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตพนักงานประจํา
เครื่องสงใบเบิกวัตถุดิบใหกบัพนักงานเบกิวัตถุดิบ จนกระทั่งพนกังานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิที่
ตองการ ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพื่อทีจ่ะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ 
ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• เวลาที่พนกังานประจําเครื่องเริ่มตนขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 
• เวลาที่พนกังานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิตามที่ตองการ 

 
เวลารอวัตถุดบิ = เวลาที่ไดรับวัตถุดิบตามที่ตองการ - เวลาที่เร่ิมตนขัน้ตอนการเบกิวัตถุดิบ 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษายังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพือ่รองรับการเก็บขอมลูในสวนของเวลาที่พนักงานประจําเครื่องเร่ิมตนขั้นตอนการเบกิ
วัตถุดิบ และเวลาที่พนักงานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิตามที่ตองการ เนื่องจากกอนหนานี้โรงงาน
กรณีศึกษาไมไดมีการนําขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจติดตาม
องคประกอบของเวลาในสวนนี้ จึงตองสรางระบบการทํางานใหพนกังานประจําเครื่อง มีหนาที่
รับผิดชอบในการบันทึกเลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต เวลาที่พนักงานประจําเครื่องเร่ิมตนขั้นตอนการ
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เบิกวัตถุดิบ และเวลาที่พนกังานประจําเครือ่งที่ไดรับวัตถุดิบตามที่ตองการ โดยใชแบบบันทึกเวลา
การรอวัตถุดิบ ซ่ึงสามารถที่จะนํามาใชเกบ็ขอมูลที่จําเปนสําหรับการคํานวณตัววัดนี้ได ดังนัน้สิ่งที่
โรงงานกรณีศกึษาควรทําหลังจากนีก้็คือ การนําแบบบันทึกเวลาที่ออกแบบขึ้นสําหรบับันทึกเวลาที่
ใชในการรอวตัถุดิบมาใชในระยะยาว เพื่อทําการเก็บขอมูลที่จําเปนสําหรบัการคํานวณเวลาในสวน
นี้ และทําการบันทึกเวลาที่ไดลงในระบบฐานขอมูล เพือ่ใชในการคํานวณหาระยะเวลารอวัตถุดิบ 
 
  6.2.2.3 ระยะเวลาปรับตัง้เคร่ืองจักร 
   ระยะเวลาปรบัตั้งเครื่องจักรจะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตที่ชาง
เทคนิคเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักรในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงลักษณะการผลิต จนกระทั่ง
เครื่องจักรนั้นสามารถทําการผลิตชิ้นงานออกมาไดมีคณุภาพตรงตามขอกําหนดทีต่ั้งไว ดังนั้น 
ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• เวลาเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักร 
• เวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร 

 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักร = เวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร – เวลาเริ่มตนทําการปรบัตั้งเครื่องจักร 

  
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษายังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมูลในสวนของเวลาเริ่มตนทาํการปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาสิ้นสุดการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดนําขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห 
ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจติดตามองคประกอบของเวลาในสวนนี้ จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหชางเทคนิคผูทําการปรับตั้งเครื่องจักร มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทกึเลขที่ใบสั่งงาน
สวนผลิต เวลาเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร โดยใชแบบ
บันทึกเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร ซ่ึงสามารถที่จะนํามาใชเก็บขอมูลทีจ่ําเปนสําหรับการคํานวณตัว
วัดนีไ้ด ดังนัน้สิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้็คือ การนําแบบบันทึกเวลาที่ออกแบบขึน้
สําหรับบันทึกเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรมาใชในระยะยาว เพื่อทําการเก็บขอมูลที่จําเปน
สําหรับการคํานวณเวลาในสวนนี ้ และทําการบันทึกเวลาที่ไดลงในระบบฐานขอมูล เพื่อใชในการ
คํานวณหาระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
 
  6.2.2.4 ระยะเวลาในกระบวนการผลิต 
   ระยะเวลาในกระบวนการผลิตจะเปนการคาํนวณระยะเวลาตั้งแต
พนักงานประจาํเครื่องเริ่มตนทําการผลิตสินคาตั้งแตกระบวนการผลิตในขั้นตอนแรกจนกระทั่ง
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ผานกระบวนการผลิตในขั้นตอนสุดทาย และทําการสงมอบสินคาเขาสูคลังสินคาซึ่งจะถือเปน
จุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิต ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพือ่ที่จะนํามาใชในการคํานวณ
ระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้นแรกของใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 
• วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

 
เวลาในกระบวนการผลิต = วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวน – วันที่เร่ิมตนผลิต 
      ชิ้นงานชิ้นแรก 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่
ใบสั่งงานสวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้นแรกของใบสั่ง
งานสวนผลิตนั้น และวันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิต
นั้นไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไว
ในระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลาในกระบวนการ
ผลิต 
 
 6.2.3 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีสาม 
  ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่สาม จะเปนตัววัดสถานะของปจจยัที่
สงผลถึงเวลานําของการผลิต สรางขึ้นเพื่อใชในการตรวจติดตามความเปลี่ยนแปลงของปจจัยตางๆ 
ที่มีอิทธิพลตอผลการดําเนินงานในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ ซ่ึงก็คือ ตัววัดที่ใชในการ
วัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอยจากหัวขอ 5.3.1 ประกอบกับตวัวัดที่สรางขึ้นเพิ่มเติมเพื่อเพิม่
ความสามารถในการตรวจตดิตามใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ตวัวดัที่จะนํามาใชในการตรวจ
ติดตามการเปลี่ยนแปลงสถานะของปจจยัที่สงผลถึงเวลานําของการผลิต มีดังตอไปนี้ 
 
  6.2.3.1 สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลติสนิคาประเภท
     ดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสนิคาของเครื่องจักรท่ี
     ใชในการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง (Demand / Capacity Ratio) 
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   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชวเิคราะหความสมดุลระหวางความสามารถใน
การผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่กับปริมาณความตองการ
ของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ดังนั้นขอมูลทีจ่ําเปนตองบันทึกไว เพื่อทีจ่ะ
นํามาใชในการคํานวณตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คอื 

• ปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละ
เดือน  

 
Demand / Capacity Ratio = ปริมาณความตองการของลูกคา / ความสามารถในการผลิตสินคาของ
          เครื่องจักร 
   
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา หลังจากไดนําวธีิการ
ปรับปรุงแกไขที่ไดเสนอไวในหวัขอ 5.2.1 ไปใชแลว จะทําใหทราบถึงคาความสามารถในการผลิต
สินคาของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่มีอยูในปจจุบัน 
ประกอบกับไดมีการบันทึกปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพียงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไว
ในระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณสัดสวนของปริมาณความ
ตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิต
สินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
  
  6.2.3.2 สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนาํมาใชตรวจติดตามระดับความสามารถของระบบ
การทํางานวาสามารถผลิตสินคาไดตรงตามคุณภาพทีก่ําหนดไวหรือไม ดังนั้นขอมูลที่จําเปนตอง
บันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ ประกอบไป
ดวย 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดในแตละเดือน 
• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งทั้งหมดที่เครื่องจักรสามารถผลิตไดในแตละเดอืน 

 
สัดสวนของเสีย = ปริมาณสินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / ปริมาณสินคาทั้งหมดที่ผลิตได 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งทั้งหมดที่เครื่องจักรสามารถผลิตไดไวในระบบฐานขอมลูอยูแลว แต
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ยังไมมีระบบการทํางานใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมลูในสวนของปริมาณสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดมกีารนําขอมูลเหลานี้
มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจตดิตามตัววัดในสวนนี้จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหธุรการผลิต 1 มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ไม
เปนไปตามขอกําหนดลงในระบบฐานขอมลู เพื่อใชในการคํานวณหาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
  6.2.3.3 สัดสวนสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามระบบการตรวจสอบปริมาณ
สินคาที่สามารถผลิตไดวาผลิตมากเกนิกวาความตองการของลูกคาหรือไม ดังนั้นขอมลูที่จําเปนตอง
บันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ ประกอบไป
ดวย 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคาในแตละ
เดือน 

• ปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละ
เดือน  

 
สัดสวนสินคาที่ผลิตเกิน = ปริมาณสินคาที่ผลิตเกิน / ปริมาณความตองการของลูกคา 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
ความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว 
แตยังไมมีระบบการทํางานใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมลูในสวนของปริมาณสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ผลิตเกนิกวาความตองการของลูกคา เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศกึษาไมไดมีการนาํ
ขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนนิงานเพื่อการตรวจติดตามตวัวดัในสวนนี้จึงตอง
สรางระบบการทํางานใหธุรการผลิต 1 มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกปริมาณสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา ลงในระบบฐานขอมูล เพื่อใชในการคํานวณหา
สัดสวนสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
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  6.2.3.4 สัดสวนเวลาที่สูญเสียไปจากการชาํรุดเสียหายของเครื่องจักรท่ีใชใน 
               กระบวนการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามสภาพความสมบรูณของ
เครื่องจักร วาเกิดการชํารุดเสียหายมากนอยเพียงใด ดงันั้นขอมูลที่จาํเปนตองบันทกึไว เพื่อที่จะ
นํามาใชในการคํานวณตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คอื 

• เวลาที่เครื่องจกัรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดวยโควเวอริ่งเกิดการชาํรุดเสียหายใน
แตละเดือน 

 
สัดสวนเวลาชํารุดเสียหายของเครื่องจักร = เวลาที่เครื่องจักรการชํารุดเสียหาย / เวลาการทํางาน
         ทั้งหมด 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ยังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมูลในสวนของเวลาที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดวยโคว
เวอริ่งเกดิการชํารุดเสียหาย เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการนําขอมูลเหลานี้มาทํา
การวิเคราะห ดังนั้น การดําเนนิงานเพื่อการตรวจติดตามตวัวดัในสวนนี้จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหชางซอมบํารุง มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกเวลาที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา
ประเภทดวยโควเวอริ่งเกิดการชํารุดเสียหาย โดยการเขยีนเวลาลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และ
อุปกรณ และใบประวัติการซอมเครื่องจักร และสงใหกับทางแผนกซอมบํารุงเปนผูทําการจัดเก็บ 
เพื่อใชในการคํานวณหาเวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสยีหายของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
  6.2.3.5 ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิตสินคา
         ประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามความสมดุลระหวางความสามารถ
ในการทาํงานของพนักงานประจําเครื่องกบัภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต และตัววัดนี้ยัง
สามารถใชในการตรวจตดิตามสภาพความสมบูรณของเครื่องจักรไดอีกดวย แตจะเปนการใชคา
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเปนตัวสะทอนใหเห็นถึงการหยุดชะงักงัน และการเดินเปลาของ
เครื่องจักร แทนวิธีการหาสัดสวนของเครื่องจักรที่หยดุชะงักงัน หรือเดินเปลาจากการสุมตรวจ 
เนื่องจากเปนวธีิที่สะดวกและสามารถเก็บขอมูลไดงายกวา ดังนัน้ขอมูลที่จาํเปนตองบันทึกไว 
เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คือ 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่สามารถผลิตไดจริงในแตละเดอืน 
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ประสิทธิภาพในการผลิต = ปริมาณสินคาที่สามารถผลิตไดจริง / ปริมาณสินคาที่ควรจะไดในทาง
        ทฤษฎี 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่สามารถผลิตไดไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนํา
ขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทําการวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศกึษาควร
ทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไวในฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชใน
การคํานวณประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่ง 
 
 ในการประชุม ตองทําการพจิารณาระดับความสามารถของกระบวนการที่ทําไดในปจจุบัน  
เปรียบเทียบกบัระดับที่ยอมรับไมได ถาระดับที่สามารถทําไดในปจจุบันแยกวาระดับทีย่อมรับ
ไมได ก็จะตองทบทวนวิธีการที่ใชในการปรับปรุงแกไข เพื่อหาสาเหตุวาเพราะเหตุใดระดับของ
ปญหาที่เคยไดรับการปรับปรุงแกไขใหดีขึน้แลวนัน้กลับแยลง แตถาระดับที่สามารถทําไดใน
ปจจุบันดกีวาระดับที่ยอมรบัไมไดก็ควรที่จะหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขเพิ่มเติม เพือ่ให
ความสามารถของกระบวนการไดตามระดับเปาหมายทีต่ั้งไว ซ่ึงรายละเอียดของตัววดั ระดบัที่
ยอมรับไมได และระดับเปาหมาย แสดงไวในตารางที่ 6.1 
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ตารางที่ 6.1 ตัววดัสถานะของผลการดําเนนิงาน  

 

ระดับของตัววัดสถานะ
ของผลการดําเนินงาน

ประเภทของตัววัดสถานะของผลการ
ดําเนินงาน

ระดับปจจุบัน ระดับเปาหมายที่ตองการ
บรรลุภายใน 4 เดือน ระดับที่ยอมรับไมได

ความถี่ในการ
สรุปผล

ผูรับผิดชอบในการ
เก็บขอมูล

ระดับที่หนึ่ง ระยะเวลานําของการผลิต 19 วัน
นอยกวาหรือเทากับ 14

 วัน
มากกวา 21 วัน ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1

ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต 10 วัน - - ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1
ระยะเวลารอวัตถุดิบ 1 ชั่วโมง 2 นาที - - ทุกสองเดือน พนักงานประจําเครื่อง

ระยะเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง 30 นาที - - ทุกสองเดือน ชางเทคนิค
ระยะเวลาในกระบวนการผลิต 9 วัน - - ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1

Demand / Capacity Ratio 0.87 (คอขวด) ประมาณ 0.8 มากกวา 0.9 ทุกเดือน ธุรการผลิต 1
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต
1.87%

นอยกวาหรือเทากับ 1.5
 %

มากกวา 3 % ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

สัดสวนสินคาที่ผลิตเกินกวาความ
ตองการของลูกคา

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

นอยกวาหรือเทากับ     
 5 %

มากกวา 8 % ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสียหาย
ของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต

สินคาประเภทดายโควเวอริ่ง

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

MTBF มากกวาหรือเทากับ
 3 เดือน MTTR นอยกวา
หรือเทากับ 30 นาที

MTBF นอยกวา 1 เดือน 
MTTR มากกวา 60 นาที

ทุกเดือน ชางซอมบํารุง

ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักร
ที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภท

ดายโควเวอริ่ง

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

มากกวาหรือเทากับ 
80% นอยกวา 70% ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

ระดับที่สอง

ระดับที่สาม

 163 



บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคสองประการ ประการแรกคือ นําเสนอผังความสัมพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สวนประการที่สองคือ หาแนวทาง
ลดเวลานําของการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเทปลูกไม แนวคิดและหลักการที่
นํามาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในงานวิจยันี้ คือ การรวบรวมความสูญเปลา 7 
ประการ ความสูญเสียหลัก 16 ประการ รวมถึงปญหาและสาเหตุตางๆ ที่สงผลกระทบตอเวลานํา
ของการผลิต มาจัดทําเปนผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลกระทบทําใหเกดิเวลา
นําของการผลิตที่ยาวนาน หลังจากนัน้จะนําแนวคดิเกีย่วกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ระบบการ
ผลิตแบบลีน และระบบการผลิตเพื่อการตอบสนองที่รวดเร็ว มาใชในการปรับปรุงแกไขปญหา ซ่ึง
แนวคดิเหลานี ้ มีวัตถุประสงคเพื่อทําใหเกดิการจัดสงสินคาที่ตรงกับความตองการของลูกคาทั้งใน
แงของปริมาณ คุณภาพ และเวลา ประกอบกับการมีตนทนุการผลิตที่ลดลงอีกดวย  
 ขั้นตอนการดําเนินงานของงานวิจยันี้ จะทาํตามขั้นตอนการทํางานที่เปนระบบของแนวคดิ
ซิกซ ซิกมา ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนนิงานในแตละขั้นตอน ดังตอไปนี้ 

1. ระยะการนยิามปญหา (Define : D) 
• สํารวจทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ เพื่อหาปจจยัที่สงผลตอระยะเวลานําของการ

ผลิต 
• จัดการประชุมรวมกับผูบริหารของโรงงาน เพื่อทําการเลือกชนิดของผลิตภัณฑที่

จะทําการปรับปรุงแกไข  
• จดัตั้งคณะทํางานในการทําการวิจัย เพื่อทําการระดมสมองรวบรวมปญหา และ

สาเหตุ สําหรับนํามาใชในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน หลังจากนัน้ทําการคัดเลือกสาเหตุที่
สงผลกระทบตอระยะเวลานําของการผลิตมาทําการปรับปรุงแกไข และทําการ
วิเคราะหหาแนวทางการปรบัปรุงแกไขสําหรับสภาพปญหาที่เกิดขึน้  

• ศึกษาขั้นตอนการทํางาน และกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งและ
สรางแผนผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 
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2. ระยะการวดัและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure : M) และระยะการวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหา (Analyze : A) 
• สํารวจสภาพปญหาจากขอมลูของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโคว

เวอริ่ง โดยเก็บขอมูลตามองคประกอบของเวลานําของการผลิต 
• รวบรวมขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหาของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ที่

สามารถหาไดจากขอมูลในอดีตของโรงงาน  
• สรางแบบบันทึกขอมูลเพื่อวดัและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหา ในสวนที่

จําเปนตองเกบ็ขอมูลใหม  
• ทําการทดสอบคุณภาพของแบบบันทึกขอมูล และแกไขขอบกพรองกอนนํามาใช

จริง โดยนําไปปรึกษาคณะทาํงาน และพนกังานที่จะตองเปนผูทําหนาที่ในการเก็บ
ขอมูล 

• จัดการประชุมพนักงานผูรับผิดชอบในการเก็บขอมูล เพือ่ทําความเขาใจถึงวิธีการ
ในการเก็บขอมูล 

• ทําการเก็บขอมูล นําผลที่ไดมาวิเคราะห สรุปรวบรวมขอมูลจากสวนตางๆ เพื่อ
เตรียมนําเสนอ 

• จัดการประชุมคณะทํางาน เพื่อแสดงผลที่ไดจากการวดัสภาพปญหา 
• ทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุที่เกดิขึ้นภายในโรงงานกรณีศกึษาทีส่งผลใหเกิด

เวลานําของการผลิตที่ยาวนาน ดวยการระดมสมองจากคณะทํางาน 
• นําปญหาและสาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง ประกอบกับความรูที่ได

ศึกษามาจากทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของ มาจัดทําผังความสัมพันธ (Relation 
diagram) ระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน  

• จัดการประชุมรวมกับคณะทาํงาน เพื่อทําการเลือกสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข จากผังความสัมพันธที่
ไดจัดทําขึน้   

3. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve : I) 
• รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวจิยัที่เกีย่วของ และจากการ

ระดมสมองของคณะทํางาน เพื่อสรุปผลในเรื่องของแนวทางการปรับปรุงแกไข
ปญหาในแตละกลุม 

• ประชุมรวมกบัผูบริหารของโรงงาน ทําการนําเสนอแนวทางปรบัปรุงแกไขที่
รวบรวมได เพื่อทําการปรึกษาถึงความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรุง
แกไขตางๆ มาทดลองใช  
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• ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไข 
• ทําการวัดผลหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชเครื่องมือและ

วิธีการในการวัดผลเชนเดยีวกันกับทีใ่ชในการวัดสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
4. ระยะตรวจตดิตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control : C) 

• จัดประชุมคณะทํางานเพื่อช้ีแจงถึงผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
• รวมกันพจิารณากําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานที่ตองคอยตรวจ

ติดตามในการควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลงัการปรบัปรุง  
• ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการ ระดับทีแ่ยที่สุดที่จะสามารถยอมรับได 

ความถี่ในการสรุปและพิจารณาตัววัดสถานะ และผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการ
เก็บขอมูล  และนําเสนอขั้นตอนการตรวจตดิตามตัววัดดังกลาว 

 
 เมื่อพิจารณาถงึผลลัพธที่ไดจากตัววัดซึ่งประกอบดวย Demand / Capacity Ratio สัดสวน
ของเสีย สัดสวนการหยดุชะงักงันและการเดินเปลาของเครื่องจักร และเวลาที่ใชในกระบวนการเก็บ
ผลผลิต พบวาในสภาวะหลังปรับปรงุความสามารถของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงเปลี่ยนแปลงไปในทางทีด่ขีึ้น ซ่ึงผูวิจัยไดทําการสรุปกลุมปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุง
แกไข สาเหตขุองปญหา แนวทางการปรบัปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการ
ปรับปรุงแกไข ดังตารางที่ 7.1  
 สรุปเปรียบเทียบความแตกตางระหวางลักษณะการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป จํานวน
เครื่องจักร และจํานวนพนักงานที่ตองใช ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง ไดดังตารางที่ 7.2 
 จากองคประกอบของเวลาทั้ง 4 สวน ที่ประกอบกันขึน้เปนเวลานําของการผลิต จะเห็นได
วาเวลารอวตัถุดิบ และเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ไมไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขในงานวิจยันี้ 
ดังนั้น ผูวิจยัจงึตั้งสมมติฐานขึ้นวา ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง องคประกอบของเวลาทั้ง 2 
สวนนี้ จะไมมีการเปลี่ยนแปลง ในการวดัผลจึงทําการพิจารณาเฉพาะเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาใน
กระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงผลการเปรียบเทยีบ
เวลาในแตละองคประกอบในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 7.3 
 การกําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงาน จะแบงตัววดัออกไดเปน 3 ระดบั ซ่ึง
จะตองทําการพิจารณาตอเนือ่งกันไป โดยที่ตัววดัแตละตัวจะมีจุดประสงค และผูรับผิดชอบในการ
เก็บขอมูลที่แตกตางกันออกไป สามารถสรุปไดดังตารางที่ 7.4 
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ตารางที่ 7.1 กลุมปญหา สาเหตุ แนวทาง วธิีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการปรับปรุง 

 

ลําดับที่ กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข ผลที่ไดหลังการปรับปรุงแกไข
กําลังการผลิตไมเพียงพอ คํานวณคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละประเภท เพื่อใช

ในการตัดสินใจวาจะตองเพิ่มกําลังการผลิตในขั้นตอนใดของกระบวนการผลิต
เพิ่มจํานวนเครื่องจักรใหสามารถรองรับ
กับปริมาณความตองการสินคาไดอยาง
เพียงพอ

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล

นําทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) มาทําการวิเคราะหหา
ขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต

มุงเนนใหความสําคัญในการแกปญหา
กับกระบวนการที่เปนคอขวดเปนพิเศษ

จํานวนพนักงานนอย
เกินไป

นําเอาเทคนิคการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มาใชในการ
ประเมินทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม และจํานวนที่เหมาะสม
ของพนักงานประจําเครื่อง

ออกแบบระบบการทํางานในรูปแบบ
ใหม และเพิ่มจํานวนพนักงานให
เหมาะสมกับจํานวนเครื่องจักรที่มีอยู

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานในแตละ
ตําแหนงไมชัดเจน

นําเอาหลักการในเรื่องของมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาใช
ในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานประจําเครื่อง

ออกแบบขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
ประจําวัน และจัดสรรงานใหกับ
พนักงานแตละคนใหมีความรับผิดชอบ
ที่ชัดเจน

เครื่องจักรขาดการ
บํารุงรักษา

นําหลักการที่สําคัญบางสวนของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance : TPM)  มาทําการประยุกตใชในการควบคุมการ
ปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

จัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิง
ปองกัน และสงเสริมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเอง

อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเปนหมวดหมู
และอยูในตําแหนงที่ไม
เหมาะสม

การสงเสริมใหพนักงานประจําเครื่องเห็นถึงความจําเปนของเครื่องมือและ
อุปกรณพื้นฐานที่ตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน  รวมถึง
วิธีการใชงาน และวิธีการจัดเก็บ

จัดชุดเครื่องมือและอุปกรณการทํางาน
ใหสามารถหยิบใชงานไดอยางสะดวก 
และจัดเก็บเปนหมวดหมู

ปญหาเรื่อง
จํานวนพนักงาน
และหนาที่ความ
รับผิดชอบของ
พนักงาน

เพิ่มเครื่องจักรในขั้นตอนที่เปนคอ
ขวดของกระบวนการผลิตใหมีคา 
Demand / Capacity Ratio ลดลงจาก 
1.02 เหลือ 0.87

สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงัน หรือเดินเปลาลดลงจาก 
16 หัว/เครื่อง เหลือ 9 หัว/เครื่อง และ
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งลดลงจาก 4.11% เหลือ 
1.87%

1 ปญหาเรื่องการ
วางแผนกําลังการ
ผลิต

2

3 ปญหาเรื่องการ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร
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ตารางที่ 7.1 (ตอ) กลุมปญหา สาเหตุ แนวทาง วิธีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับที่ กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข ผลที่ไดหลังการปรับปรุงแกไข
ขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการ
ทํางาน

นําเอาผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) และเทคนิคการ
ปรับปรุงงาน ECRS มาใชในการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญ
เปลา

วิเคราะหกระบวนการและขจัดความสูญ
เปลาในกระบวนการเก็บผลผลิตออกจาก
เครื่องโควเวอริ่ง

อุปกรณในการขนยายไม
เหมาะสม

วิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาชวยสนับสนุนการขนยายผลผลิต
ใหสามารถลดเวลาการขนสง และทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได

ออกแบบอุปกรณสําหรับใชในการขน
ยายผลผลิตใหสามารถใชงานไดสะดวก
มากยิ่งขึ้น

ไมมีการตรวจนับปริมาณ
ผลผลิตที่ได

ทําการจัดลําดับกระบวนการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบปริมาณผลผลิต
ใหสามารถตรวจสอบไดอยางทันทวงที

จัดลักษณะงานใหมีการตรวจนับ
ปริมาณทันทีที่เก็บผลผลิต

5 ปญหาเรื่องการ
อบรมพนักงาน

พนักงานขาดการฝกอบรม
ในวิธีการทํางาน

การจัดฝกอบรมในเรื่องของระบบการทํางานใหพนักงานทุกคนมีวิธีการ
ทํางานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน

จัดอบรมวิธีการทํางานใหกับพนักงาน -

4 ปญหาเรื่องความ
สูญเปลาใน
กระบวนการ
ทํางาน

เวลาที่ตองใชในการทํางานใน
ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจาก
เครื่องโควเวอริ่ง ลดลงจาก 117.2 นาที
 เหลือ 90.7 นาที
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ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบความแตกตางของระบบการทํางานในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
เครื่องกรอดายหุม 10 หัว D / C Ratio = 1.01 ไมสามารถตอบสนองกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 20 หัว D / C Ratio = 0.5 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ *
เครื่องกรอดายไส 6 หัว D / C Ratio = 0.21 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 6 หัว D / C Ratio = 0.21 ไมเปลี่ยนแปลงจากสภาวะกอนปรับปรุง
เครื่องโควเวอริ่ง 180 หัว D / C Ratio = 1.02 ไมสามารถตอบสนองกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 210 หัว D / C Ratio = 0.87 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ
เครื่องนึ่งดาย 1 เครื่อง D / C Ratio = 0.59 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 1 เครื่อง D / C Ratio = 0.59 ไมเปลี่ยนแปลงจากสภาวะกอนปรับปรุง

3 คน
4-5 คน ซึ่งเปนจํานวนพนักงานที่เหมาะสมที่ไดจากการคํานวณโดยใชเทคนิคการ
จําลองแบบปญหา

พนักงานทุกคนอยูในตําแหนงงานเดียวกัน คือ พนักงานปฏิบัติการ ซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบ
ภาระงานที่เกิดขึ้นรวมกัน

แบงตําแหนงงานออกเปน 2 รูปแบบ คือ หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง และพนักงาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่ง ซึ่งมีการแยกหนาที่ความรับผิดชอบออกจากกันอยางชัดเจน 
ตามใบพรรณนางาน และขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันที่ไดจัดทําขึ้น

จะทําการบํารุงรักษาหรือซอมเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหายเทานั้น
มีการนําหลักการของการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช โดยการจัดทําเปนมาตรฐานการ
บํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรแตละประเภท

ภาระงานดานบํารุงรักษาเครื่องจักร ชางซอมบํารุงจะเปนผูรับผิดชอบทั้งหมด
สงเสริมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยการจัดชุดอุปกรณและเครื่องมือ
พื้นฐานใหกับพนักงานประจําเครื่องไวใชในบริเวณพื้นที่ผลิต

วิธีการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจักร ยังมีขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอนและไมจําเปน ใชวิธีการเก็บผลผลิตรูปแบบใหม ที่ใชเวลาการทํางานที่นอยลง
ไมมีอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต ใชอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิตที่ไดจัดทําขึ้น ทําใหประหยัดเวลา และแรงงาน

ขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตอยูตอนทายของกระบวนการผลิต
ปรับยายขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตใหสามารถทําไดทันทีขณะเก็บ
ผลผลิตออกจากเครื่องจักร

พนักงานแตละคนมีขั้นตอนและวิธีการทํางานที่แตกตางกัน พนักงานทุกคนไดรับการอบรมใหมีขั้นตอนและวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน

จํานวนเครื่องจักร

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

จํานวนพนักงาน

วิธีการทํางานของพนักงาน

การแบงหนาที่ความรับผิดชอบของ
พนักงาน

การปรับปรุงกระบวนการทํางาน

 
หมายเหตุ * เครื่องกรอดายหุมจากเดิม 10 หัว ถาเพิ่มเปน 13 หัว จะทําใหคา D / C Ratio ใกลเคียงกับ 0.8 ซึ่งเปนคาที่เหมาะสมในทางทฤษฎี แตเนื่องจากในทางปฏิบัติไมสามารถสั่งซื้อเครื่องจกัรที่มีจํานวน 3 หัวมาเพิ่มได  
จึงจําเปนที่จะตองสัง่ซื้อเครื่องจักรที่มีจํานวน 20 หัว มาใชแทนเครื่องเดิม  ทําใหคา D / C Ratio ในสภาวะหลังปรับปรุงมีคาเทากับ 0.5 169 
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ตารางที่ 7.3 เปรียบเทียบเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิต
         ของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกอนและหลังการปรับปรุง 

 

เวลากอน
เริ่มการผลิต

เวลารอวัตถุดิบ
เวลาปรับต้ัง
เครื่องจักร

เวลาใน
กระบวนการผลิต

เวลานําของ
การผลิต

กอนปรับปรุง 12.35 วัน 1 ช่ัวโมง 2 นาที 1 ช่ัวโมง 30 นาที 12.66 วัน 25.11 วัน
หลังปรับปรุง 9.74 วัน 1 ช่ัวโมง 2 นาที 1 ช่ัวโมง 30 นาที 9.16 วัน 19 วัน

ความแตกตางของเวลากอน
และหลังการปรับปรุง

2.61 วัน - - 3.5 วัน 6.11 วัน

สัดสวนความแตกตางของเวลา
กอนและหลังการปรับปรุง

21.13% - - 27.65% 24.33%
 

 

ตารางที่ 7.4 ตัววดัสถานะของผลการดําเนนิงาน เพื่อตดิตามควบคุมระดับเปาหมายของตัววดั 
 

ระดับของตัว
วัดสถานะ

จุดประสงค ประเภทของตัววัดสถานะของ
ผลการดําเนินงาน

ระดับเปาหมาย ผูรับผิดชอบในการเก็บ
ขอมูล

ระดับที่หนึ่ง ตรวจติดตามสถานะของผลการ
ดําเนินงานโดยรวม

ระยะเวลานําของการผลิต นอยกวาหรือ
เทากับ 14 วัน ธุรการผลิต 1

ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต - ธุรการผลิต 1
ระยะเวลารอวัตถุดิบ - พนักงานประจําเครื่อง
ระยะเวลาปรับต้ังเครื่องจักร - ชางเทคนิค
ระยะเวลาในกระบวนการผลิต -

ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องการ
วางแผนกําลังการผลิต

Demand / Capacity Ratio ประมาณ 0.8
ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่อง
คุณภาพของสินคาท่ีผลิต

สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง

นอยกวาหรือ
เทากับ 1.5% ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่อง
ความสามารถในการตรวจสอบ
ปริมาณสินคาที่สามารถผลิตได

สัดสวนสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความ
ตองการของลูกคา

นอยกวาหรือ
เทากับ 5% ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องความ
สมบูรณของเครื่องจักร

เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุด
เสียหายของเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง

MTBF มากกวา
หรือเทากับ 3 
เดือน MTTR 
นอยกวาหรือ
เทากับ 30 นาที

ชางซอมบํารุง

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องความ
สมบูรณของเครื่องจักร และความ
สมดุลระหวางความสามารถใน
การทํางานของพนักงานประจํา
เครื่องกับภาระงานที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต

ประสิทธิภาพในการผลิตของ
เครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ริ่ง

มากกวาหรือ
เทากับ 80%

ธุรการผลิต 1

ระดับที่สอง

ระดับที่สาม

ระบุถึงองคประกอบของเวลาที่มี
สัดสวนมากเม่ือเทียบกับเวลานํา
ของการผลิตท้ังหมด
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7.2 ปญหา และอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
1. เนื่องจากปญหา และสาเหตทุี่รวบรวมมาเพื่อจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและ

สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ไดนําเสนอในงานวิจยันี้ สวน
ใหญไดมาจากปญหาที่เกิดขึน้ในโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเทปลูกไม 
ดังนั้น การนําผังความสัมพันธนี้ไปใชในโรงงานอุตสาหกรรมอื่นๆ เพื่อความสมบูรณ
ในการวิเคราะห ผูใชอาจจะตองทําการหาสาเหตุซ่ึงเปนสาเหตุเฉพาะที่เกดิขึ้นกบั
โรงงานนั้นๆ หรือสาเหตุเฉพาะที่เกดิขึ้นในอุตสาหกรรมประเภทนั้นๆ เพิ่มเติม  

2. อุปสรรคในการวิจัยคือ ทางโรงงานกรณศีึกษายังไมมีความพรอมเพยีงพอที่จะทําการ
เก็บขอมูลองคประกอบของเวลาในสวนตางๆ ที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําของการ
ผลิตอยางละเอียด ดังนั้น เพื่อความเปนไปไดในการเก็บขอมูล จึงไดทําการแบง
องคประกอบของเวลานําของการผลิตออกเปน 4 สวนใหญๆ คือ เวลากอนเริ่มการผลิต 
เวลารอวัตถุดบิ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาในกระบวนการผลิต  

3. อุปสรรคที่สําคัญอีกอยางหนึ่งในการดําเนินงานวิจยัคือ พนักงานอาวโุสบางสวนยังยึด
ติดกับวฒันธรรมองคกรในรูปแบบเดิม จนทําใหขาดความเขาใจหรือมีความคิดที่ไม
เห็นดวยกับการปรับปรุงงาน จึงตองจัดประชุมทําความเขาใจใหเหน็ถึงประโยชนที่จะ
ไดรับหลังการปรับปรุงงาน เพื่อใหเกิดความเขาใจที่ตรงกนั 

4. ทางโรงงานกรณีศึกษามีอัตราการเปลี่ยนแปลงพนักงานคอนขางสูง มีการรับพนกังาน
ใหมที่ยังขาดความชํานาญและประสบการณในกระบวนการผลิตเขามาทํางานอยู
บอยครั้ง ซ่ึงอาจเปนสาเหตหุนึง่ที่ทําใหความสามารถของกระบวนการผลิตไมดี
เทาที่ควร 

 
7.3 ขอเสนอแนะ 

1. การนําแนวทาง และวิธีการปรับปรุงแกไขไปปฏิบัติ จะตองมีการใหความสําคัญใน
เร่ืองการควบคุม และการตรวจติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อ
รักษาสภาพหลังปรับปรุงใหอยูตอไปในระยะยาว 

2. หลังจากที่ไดนําแนวทาง และวิธีการปรับปรุงแกไขไปปฏิบัตใินกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งซึ่งเปนกระบวนการนํารองแลว ในอนาคตควรที่จะทําการ
ขยายผลแนวทางการปรับปรุงแกไขไปยังกระบวนการผลิตสินคาประเภทอื่นๆ ดวย 

3. งานวิจยันี้มุงเปาที่จะลดเวลานําของการผลิตเทานั้น ซ่ึงในความเปนจริงยังมีเวลานาํใน
สวนอื่นๆ ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาควรทีจ่ะตองใหความสําคัญอีก เชน เวลานําของการ
พัฒนาผลิตภณัฑ เวลานําของการกระจายสินคา เปนตน 

 



 
รายการอางอิง 
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เอกสารที่ออกแบบเพื่อใช 
ประกอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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แผนก...................................เคร่ืองจักร............................... รหัสเคร่ือง..........................
สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน

บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง

ใบตรวจสอบความตองการดายหุม

 

รูปที่ ก-1 ใบตรวจสอบความตองการดายหุม 
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แผนก..........................................เคร่ืองจักร...................................รหัสเคร่ือง..........................
สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน

ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา

ใบตรวจสอบความตองการดายไส

 

รูปที่ ก-2 ใบตรวจสอบความตองการดายไส 
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ตารางบันทึกผลผลิตแผนกผลิต..........................  เครื่อง..........................................

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

ทบทวนโดย.................................................. พิจารณาโดย..................................................
                 (หัวหนาโซนแผนกผลิต....... )                   (ผูจัดการแผนกผลิต....... )

รหัสสินคา

REV : 00 20/09/2548

ใบสั่งผลิต/ใบสั่งWIP

ตารางบันทึกการทํางานโรงงานกรณีศึกษา

ปริมาณผลผลิต (กิโลกรัม)

FM-PD-23

ใบสั่งผลิต/ใบสั่งWIP

รหัสสินคา

ใบสั่งผลิต/ใบสั่งWIP

รหัสสินคา

รหัสสินคา

ใบสั่งผลิต/ใบสั่งWIP

 
 

รูปที่ ก-3 ใบบันทึกการทํางานแผนกผลิต 178 
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สําหรับพนักงานประจําเคร่ือง
ผูแจง..................................................... วันท่ีแจง.............../.............../.......... เวลา............................น.

ซอมท่ัวไป (ระบุจุดสถานที่และอาการใหชัดเจน)………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………
ซอมเครื่องจักร แผนก.............................. โซน..............................

ช่ือเครื่องจักร.............................. รหัสเครื่องจักร..............................
ลักษณะอาการ……………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………
สราง (แนบแบบ ถาม)ี……………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………

สําหรับพนักงานแผนกซอมบํารุง
เริ่มตนการซอมเครื่องจักร เม่ือวันท่ี.............../.............../............... เวลา..............................น.
สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา……………………………………………………………………………………….
………………………………………………………………………………………………………………….
รายละเอียดในการแกปญหา…………………………………………………………………………………….
………………………………………………………………………………………………………………….
ส้ินสุดการซอมเครื่องจักร เม่ือวันท่ี.............../.............../............... เวลา..............................น.
รวมเวลาการซอม..............................ช่ัวโมง..............................นาที

หัวหนาแผนกซอมบํารุง..................................... พนักงานซอมบํารุง......................... ผูจัดการแผนกผลิต.........................
วันท่ี.............../.............../............... วันท่ี.............../.............../............... วันท่ี.............../.............../...............

ใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ
โรงงานกรณีศึกษา

อะไหล/วัสดุส้ินเปลืองท่ีใช รหัสสินคาจํานวน

 
 

รูปที่ ก-4 ใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ 
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NO.  ………………….

ช่ือเครื่องจักร..............................
รหัสเครื่อง..................................

วันที่ เลขที่ใบแจงซอม ปญหาที่พบ วิธีการแกไข รวมเวลาการซอม ผูบันทีก

ประวัติการซอมเคร่ืองจักร

โรงงานกรณีศึกษา

 

รูปที่ ก-5 ใบประวัติการซอมเครื่องจักร 
 
 
 
 



 181

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข 
 

การออกแบบอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิต 
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รูปที่ ข-1 การออกแบบอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต 182 
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รูปที่ ข-2 การออกแบบลอของอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต 183 
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ภาคผนวก ค 
 

ตารางความนาจะเปนแบบปกติ 
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รูปที่ ค-1 ตารางความนาจะเปนแบบปกต ิ
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายเทพฤทธิ ์  นทีรัยไทวะ เกิดเมื่อวนัที่ 13 มีนาคม พ.ศ. 2524 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในปการศึกษา 2545 หลังจากนั้นไดเขาศึกษา
ตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศกึษาปลาย ปการศกึษา 2546 
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